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CELIMA S.A, es una empresa que se dedica a la manufactura y comercialización de 
productos cerámicos.  
Debido a la creciente demanda, la empresa adquiere y pone en funcionamiento de su 
nueva planta N° 03 en ubicada en Punta Hermosa. En esta planta los equipos vienen 
trabajando aceleradamente con la finalidad de producir mayor cantidad de mayólicas y 
lograr las entregas de los pedidos de los clientes nacionales e internacionales. 
En esta planta los equipos están teniendo fallas que bien generando paradas 
imprevistas que afectan los costos, la cantidad de producción y la cantidad de horas 
perdidas. 
En el presente informe se analiza las causas del problema y como alternativa de 
solución se describe la propuesta de un plan de mantenimiento preventivo de la 
prensa hidráulica PH01 que está considerado como uno de los equipos más críticos de 
todo el proceso de producción de mayólica. 
Para lo cual, en el presente trabajo se plantea los objetivos y se trazan las estrategias 
para su desarrollo, describiendo los siguientes capítulos: Problema de la investigación, 
marco teórico, marco metodológico, metodología para dar solución al problema, 
análisis y presentación de los resultados. 
Concluyendo así lograr minimizar las paradas imprevistas en el área de prensado, 
reducir los costos de parada forzadas, mejorar la durabilidad del equipó, garantizar el 






La empresa CELIMA S.A. tiene más de 50 años en el mercado y cuenta con una 
tercera planta de producción de mayólicas que refleja el resultado del esfuerzo de la 
empresa CELIMA S.A. que tiene como primordial meta la de contribuir al mejoramiento 
de la calidad de vida de las personas, ofreciendo productos de buena calidad, diseño y 
a un precio competitivo en el mercado nacional e internacional. 
Con un incremento del 14% para este año, CELIMA S.A. espera seguir aumentando 
su portafolio de productos y ganar más participación en el mercado interno y en el 
extranjero* (actualmente la firma exporta a 18 países).CELIMA S.A.  Tiene como línea 
principal un 55% del mercado. 
En dirección de su incesante búsqueda por la innovación, la empresa adquiere y 
dispone en actividad de un terreno de 64 hectáreas en su nueva y tercera planta de 
Punta Hermosa. 
La planta 03 de CELIMA S.A. inicio su producción en el año 2013 y este año aumento 
una línea más de producción y con una proyección de llegar a 17 líneas de producción 
en los próximos años. 
Para la obtención de mayólica la materia prima debe pasar por diferentes procesos 
como el molido, prensado, secado, esmaltado, horno, clasificado y embalaje donde se 
van adquiriendo valor agregado hasta conseguir el producto acabado. 
Para obtener dicho producto el proceso debe ser continuo, para eso todos los equipos 
deben estar en condiciones óptimas y con la menor cantidad de fallas posibles. 
Dentro de todo el proceso, se destaca el área de prensado porque mediante uso de un 
molde y con la presión del prensado, la materia prima se compacta, obtiene forma, 
tamaño y características que en las demás áreas requieren, para que el producto al 
final tenga la calidad, diseño y lograr la satisfacción de los clientes. 
Las prensas que se usan en el proceso son de alta tecnología y fueron diseñados para 
la fabricación de mayólicas. 
El presente informe consiste en la propuesta de un plan de mantenimiento de la 
prensa hidráulica que es usado en una parte del proceso de fabricación de mayólicas 
































1.1 Planteamiento del Problema 
En CELIMA S.A, planta 03 en Punta hermosa se fabrican diferentes tamaños y 
diseños de mayólicas usándose equipos modernos, automatizados y muy costosos 
que son de procedencia de CHINA, BRASIL Y ESPAÑA. 
Dentro del proceso de fabricación de mayólicas en la empresa CELIMA S.A. se usan 
prensas hidráulicas para moldear y compactar la masa de gránulos finos provenientes 
de la molienda, así convirtiéndose en un cuerpo prensado con tamaño y forma que 
proseguirá por los demás procesos hasta obtener un producto final con las 
características deseadas. 
En la actualidad el área de prensado está considerado como el más crítico ya que 
estos equipos están manifestando constantes fallas y ocasionando paradas 
imprevistas, que afecta directamente a toda la línea completa de producción, como 
resultado de todo estas paradas imprevistas la empresa viene siendo afectado con 
pérdidas que se expresa en metros cuadrado de productos además de horas perdidas, 
ocasionando un alto costo de producción. 
En el siguiente cuadro se muestra la meta de producción y se compara con la 
producción real de las tres líneas de la planta CELIMA 03. 
Visualizándose que no se llega a la meta programada. 
 





A continuación se muestra la perdida de producción en el mes de agosto del presente 
año de la línea 01.  
 
Figura 02: Plan de producción del mes de agosto. 
 
1.2 Formulación del Problema 
Problema General: 
 ¿De qué manera se puede minimizar las paradas imprevistas en el área de 
prensado, que afectan a la producción de mayólicas en la empresa CELIMA 
S.A.? 
Problemas Específicos: 
 ¿De qué manera se puede minimizar las paradas imprevistas en el área de 
prensado, que afectan en la cantidad de metros cuadrados de producción de 
mayólicas en la empresa CELIMA S.A.? 
 ¿De qué manera se puede minimizar las paradas imprevistas en el área de 
prensado, que afectan en la cantidad de horas perdidas de producción de 
mayólicas en la empresa CELIMA S.A.? 
 ¿De qué manera se puede minimizar las paradas imprevistas en el área de 






1.3 Justificación e Importancia 
El presente informe se realiza para lograr reducir las paradas imprevistas, reducir los 
costos de paradas forzadas, optimizar los recursos de personal, mejorar la durabilidad 
del equipo, garantizar el buen funcionamiento del equipo, reducir el desgaste de la 
máquina, mejorar la calidad de la producción, maximizar la producción, garantizar la 
producción continua y lograr que se cumpla con el programa de producción y cumplir 
con las entregas de mercadería a tiempos establecidos. 
 
1.4 Limitaciones 
A continuación se indican las limitaciones que se tienen para la elaboración del 
informe. 
 Insuficiente información técnica del equipo. 




 Proponer un plan de mantenimiento preventivo de la prensa hidráulica 
PH01, para minimizar las paradas en la producción de la empresa CELIMA 
S.A. 
Objetivos Específicos: 
 Proponer un plan de mantenimiento preventivo de la prensa hidráulica 
PH01, para aumentar la producción en metros cuadrados de la empresa 
CELIMA S.A. 
 Proponer un plan de mantenimiento preventivo de la prensa hidráulica 
PH01, para reducir las horas perdidas en la producción de la empresa 
CELIMA S.A. 
 Proponer un plan de mantenimiento preventivo de la prensa hidráulica 




































2.1. Antecedentes de la investigación 
 Garrido, S. G. (2010). Organización y gestión integral de mantenimiento. 
Ediciones Díaz de Santos. 
Objetivo:  
El objetivo fundamental de mantenimiento no es pues reparar urgentemente las 
averías que surjan. El departamento de mantenimiento de una industrial tiene 
cuatro objetivos que deben marcan y dirigir su trabajo: 
 Cumplir un valor determinado de disponibilidad. 
 Cumplir un valor determinado de fiabilidad. 
 Asegurar una larga vida útil de la instalación en su conjunto, al menos acorde 
con el plazo de amortización de la planta. 
 Conseguir todo ello ajustándose a un presupuesto dado, normalmente el 
presupuesto óptimo de mantenimiento para esa instalación. 
Conclusión:  
En esta obra RENOVETEC trata de explicar las técnicas que emplea cuando 
tiene que enfrentarse a determinados trabajos, como la elaboración de planes 
de mantenimiento de instalaciones industriales o la investigación de fallos. 
 
 Avila Vega, A. J., & Rodríguez Freire, L. M. (2012). Elaboración de un 
programa de mantenimiento preventivo para la planta piloto de cerámica 
de la Facultad de Ingeniería Mecánica de la Escuela Politécnica Nacional 
(Doctoral dissertation, QUITO/EPN/2012). 
Objetivo:  
El objetivo principal del desarrollo de este software denominado SISMAP es el 
de implementar una base de datos sobre las máquinas de la planta piloto de 
cerámica en la cual exista una información adecuada de manuales operativos, 
códigos, diagramas, proveedores, entre otro, además de facilitar el trabajo de 
mantenimiento al personal de la planta dispuesto para este objetivo. 
Conclusión:  
El mantenimiento representa una herramienta importante en seguridad laboral, 
ya que un porcentaje de accidentes son causados por desperfectos de los 







 Suárez Remache, V. Á. (2015). Diseño del programa de mantenimiento 
productivo total para mejorar la confiabilidad de la maquinaria y equipos 
de la línea de esmaltación en formato 25x33 Planta de Azulejos en CA 
Ecuatoriana de Cerámica (Bachelor's thesis, Riobamba: Universidad 
Nacional de Chimborazo, 2015.). 
Objetivo: 
Diseñar un programa de Mantenimiento Productivo Total (TPM) para mejorar la 
confiabilidad de la maquinaria y equipos de la Línea de Esmaltación en formato 
25 x 33 planta de azulejos de “C.A Ecuatoriana de Cerámica”. 
Conclusión: 
En la evaluación realizada a los procesos de mantenimiento de la línea de 
esmaltación se contempló varias etapas, las mismas que fueron realizadas 
cronológicamente conforme a lo establecido en el cronograma de actividades y 
contribuyó a tomar las acciones necesarias para optimizar la gestión de 
mantenimiento actual de “C.A. ECUATORIANA DE CERAMICA” y de esta 
forma poder diseñar nuestro programa de mantenimiento productivo total o 
T.P.M., con tareas específicas para cada una de las máquinas y equipos, 
integrando al personal operativo de la empresa.  
 
 Olmeda, L. R. (2017). Diseño del sistema de mantenimiento de la línea de 
producción en una industria cerámica. 
Objetivo: 
El objetivo fundamental se trata de elaborar y documentar de manera 
organizada las diferentes actividades técnicas de mantenimiento que se deben 
realizar en cada una de las áreas que componen la línea de producción de 
cerámica para tener un adecuado control por parte del Departamento de 
Mantenimiento. Así obtendremos máxima disponibilidad de las instalaciones, 
minimizando de forma relativa los costes de Mantenimiento. 
Conclusión: 
Un Plan de Mantenimiento más organizado, completo y práctico de usar. 
Desarrollo de un formato donde se presentaban los equipos de acuerdo al área 
de producción donde se encuentran en la planta, haciendo más sencillo y 






2.2. Bases teóricas 
 2.2.1 Mantenimiento  
Se define mantenimiento al conjunto de técnica que están destinados a conservar los 
equipos en servicio durante el mayor tiempo posible y con el máximo rendimiento. 
Mantenimiento es un conjunto de actividades organizadas que se llevan a cabo para 
mantener un equipo en su mejor estado operativo con el mínimo costo adquirido. 
Las actividades de la función de mantenimiento podrían ser actividades de reparación 
o sustitución, que son necesarias para que un equipo alcance su condición de 
productividad aceptable y estas actividades, deben llevarse a cabo con un costo 
mínimo posible. 
 
2.2.1.1 Historia de mantenimiento 
 
A inicios de la revolución industrial, los trabajadores eran los que se encargaban de 
reparar sus equipos. A medida que las maquinas se fabricaban con mayor complejidad 
se hacía más difícil que puedan reparar y es allí cuando se empezaron a crearse las 
áreas de mantenimiento, para que realicen exclusivamente la actividad de 
reparaciones o mantenimientos correctivos. 
Desde la segunda guerra mundial, las áreas de mantenimientos buscan no sólo 
solucionar las fallas que se producen en los equipos, sino, sobre todo, prevenirlas, 
actuar para que no se produzcan. Esto supone crear una nueva figura en las áreas de 
mantenimiento: personal cuya función es estudiar qué tareas de mantenimiento deben 
realizarse para evitar las fallas. El personal indirecto, que no está involucrado en 
directamente en la realización de las tareas, aumenta, y con él los costes de 








2.2.1.2. La gestión del mantenimiento 
Abarca el cumplimiento de un conjunto de funciones: la planificación, la 
organización, la ejecución y el control. 
        Aspectos cubiertos 
• Planes de mantenimiento. 
• Manejo de repuestos y partes. 
• Recursos Humanos. 
• Manejo de contratistas (terceros).  
• Recursos físicos. 
• Recursos financieros. 
 
2.2.1.2.1 Planificación del mantenimiento 
Conjunto de actividades que a partir de las necesidades de mantenimiento, 
definen el curso de acción y las oportunidades más apropiadas para 
satisfacerlas, identificando los recursos necesarios y definiendo los medios para 
asegurar su oportuna disponibilidad.  
Puede realizarse a corto, mediano y largo plazo 
2.2.1.2.2 Organización del mantenimiento 
Estática: sinónimo de entidad creada para alcanzar determinados objetivos, o 
colectivo de personas estructurado para la acción  
Dinámica: es la organización como función de dirección, que consiste en 
ordenar y armonizar los recursos humanos, materiales y financieros de que se 
dispone con la finalidad de cumplir un objetivo dado con la máxima eficiencia. Es 
fundamental para el área de mantenimiento, estudiar en detalle el diseño de su 








2.2.1.2.3 Ejecución del mantenimiento 
Puede realizarse: 
• por medios propios. 
• por contratación de los trabajos a terceros. 
• mixta.  
 
Tareas específicas en la ejecución del mantenimiento  
• Servicios técnicos: revisión, limpieza y fregado, lubricación, pruebas de 
regulación (ajustes y tolerancias perdidos por causas imprevistas) y 
conservación para la no operación. 
• Protección contra la corrosión: pintura y protecciones especiales. 
• Inspecciones: controles del desgaste, revisión de los instrumentos de 
medición y revisión de los dispositivos de seguridad.  
• Reparaciones: pequeñas, medianas y generales. 
Para ejecutar el mantenimiento por medios propios la empresa debe 
disponer de personal calificado y de los recursos materiales que se necesitan 
para desarrollar las labores.  
Contratación de los trabajos a terceros  
La contratación implica encargar a una organización especializada, mediante 
contrato, la ejecución de determinados trabajos para los cuales la empresa 
necesitada no se encuentra apta. Requiere de personal y medios especializados. 
El motivo esencial de la contratación lo constituye el que, a través de ella, puede 
cumplirse con mayor eficiencia el objetivo del mantenimiento con un grado de 









2.2.1.2.4 Control del mantenimiento 
Es una acción a ser realizada en forma constante en la organización, utilizando 
mecanismos simples, sobre la base de los objetivos definidos, por un período 
determinado. 
Para el cumplimiento exitoso de un sistema de control se debe partir de la 
definición del objetivo del control y posteriormente establecer el objeto de control, 
los puntos de control, las técnicas de control a utilizar, el tipo de control y los 
medios e instrumentos de control a utilizar. 
Cuando el objeto de control es la organización del mantenimiento deben 
controlarse la planificación y la ejecución del mismo, de manera que el control 
empieza desde el momento en que es recibido el programa o un requerimiento 
de mantenimiento, incluyendo la preparación del trabajo, hasta la verificación del 
correcto funcionamiento del equipo, luego de la ejecución de las tareas 
concretas. 
El documento básico del control del mantenimiento es la orden de trabajo. 
 números consecutivo. 
 Tipo de actividad de mantenimiento. 
 Horas - hombre empleadas, incluyendo categoría y especialidad de la fuerza 
de trabajo. 
 Material y repuestos utilizados y otros servicios requeridos. 
 Período de indisponibilidad del equipo. 
 Duración real del mantenimiento. 










2.2.1.3. Evaluación de la gestión del mantenimiento 
Medición de resultados a partir del cálculo y análisis de indicadores de 
mantenimiento. 
Valoración del desarrollo mediante control directo, principalmente a través de 
auditorías  
 
        Indicadores de mantenimiento 
Es un parámetro numérico que facilita la información sobre un factor crítico                       
identificado en la organización, en los procesos o en las personas respecto a las 
expectativas o percepción de los clientes en cuanto a costo-calidad y plazos 
 
La auditoría de mantenimiento 
Es mejorar la competitividad de las empresas, saber exactamente dónde se está. 
Con una auditoría se descubre una situación y se detectan las áreas que 
presentan problemas, se puede intentar mejorar estas áreas por medios propios o 
mediante la contratación del mantenimiento.  
consiste en la evaluación, análisis y la valoración objetiva, periódica y sistemática 
de las funciones, características esenciales del servicio, para comprobar la 
corrección del sistema de gestión de mantenimiento empleado y su evolución en 
el tiempo, ya que cuánto mejor aplicadas sean, se corregirán en mayor grado los 
problemas que se detecten, facilitando la consecución de sus objetivos. 
Beneficios de la auditoría 
 Fomenta el desarrollo del SG. 
 Proporciona a la dirección la información para la toma de decisiones. 
 Contribuye a la reducción de los costos. 
 Permite la mejora continua de la calidad. 







2.2.1.4. Objetivos del mantenimiento 
 Maximizar la producción o aumentar la disponibilidad de los equipo al menor 
costo y con los más altos estándares de calidad y seguridad.  
 Reducción de averías y paradas de emergencia.  
 Optimización de la utilización de recursos.  
 Reduciendo el tiempo de inactividad. 
 Mejora del control de existencias 
 Mejora de la eficiencia del equipo y reducción de la tasa de desechos. 
 Minimizar el uso de energía. 
 Optimización de la vida útil del equipo. 
 Proporcionar un control fiable de costos y presupuesto. 
 Identificar e implementar reducciones de costos. 
 
2.2.1.5. Tipos de mantenimiento. 
2.2.1.5.1. Mantenimiento de averías 
 
El mantenimiento de la avería implica que las reparaciones se hacen después de 
que el equipo falló y no pueden realizar su función normal más  
Bastante justificado en pequeñas fábricas donde: 
 Los tiempos de inactividad no son críticos y los costes de reparación son 
inferiores a otros tipos de mantenimiento  
 La justificación financiera de la programación no se siente 
Este tipo de mantenimiento se subdivide en tres tipos:  
Mantenimiento correctivo, que es un conjunto de actividades que se realizan 






Mantenimiento diferido, que es un conjunto de actividades de mantenimiento 
correctivo que no se inicia inmediatamente después de la ocurrencia de un fallo, 
pero se retrasa de tal manera que no afectará el proceso de producción. 
Mantenimiento correctivo de apagado, que es un conjunto de actividades de 
mantenimiento correctivo que se realizan cuando la línea de producción está en 
situación de paro total. 
La manera de llevar a cabo las actividades de mantenimiento correctivo consiste 
en llevar a cabo cuatro pasos importantes: 
1. Detección de fallos.  
2. Aislamiento de fallas.  
3. Eliminación de fallos. 
4. Verificación de la eliminación de fallos.  
En la etapa de eliminación de fallas se podrían tomar varias acciones como 
ajustar, alinear, calibrar, volver a trabajar, quitar, reemplazar o renovar. 
Desventajas del mantenimiento de la avería 
 El desglose generalmente ocurre en momentos inapropiados que 
conducen a un mantenimiento pobre y apresurado.  
 Demora excesiva en la producción y reduce la producción. 
 Mayor deterioro de las plantas. 
 Aumenta las posibilidades de accidentes y menos seguridad para los 
trabajadores y las máquinas.  
 Más materiales estropeados.  
 Pérdida directa de beneficios. 
 No se puede emplear para equipos regulados por disposiciones legales, 







         2.2.1.5.2. Mantenimiento preventivo 
El mantenimiento se lleva a cabo a intervalos predeterminados o según los 
criterios prescritos y pretende reducir la probabilidad de fallo o la degradación del 
funcionamiento y los efectos limitados. 
Beneficios del mantenimiento preventivo 
 Mantiene el equipo en buenas condiciones para evitar grandes problemas. 
 Extiende la vida útil del equipo. 
 Encuentra pequeños problemas antes de convertirse en grandes. 
 Es una excelente herramienta de formación para técnicos. 
 Ayuda a eliminar la reelaboración / chatarra y reduce la variabilidad del 
proceso. 
 Mantiene el equipo más seguro. 
 Los niveles de stock de piezas pueden optimizarse. 
 Reduce considerablemente el tiempo de inactividad no planificado. 
 
Los investigadores subdividieron el mantenimiento preventivo en diferentes tipos 
según la naturaleza de sus actividades: 
 Mantenimiento rutinario, que incluye aquellas actividades de mantenimiento 
que son repetitivas y de naturaleza periódica tales como lubricación, limpieza y 
pequeño ajuste.  
El mantenimiento en curso, que incluye aquellas actividades de mantenimiento 
que se llevan a cabo mientras la máquina o el equipo está funcionando y que 
representan aquellas actividades que se realizan antes de que las actividades de 
mantenimiento preventivo real tengan lugar. 
Oportunidad de mantenimiento, que es un conjunto de actividades de 
mantenimiento que se realizan en una máquina o una instalación cuando existe 
una oportunidad no planificada durante el período de realización de actividades 





Mantenimiento de la ventana, que es un conjunto de actividades que se llevan 
a cabo cuando una máquina o equipo no es necesario durante un período 
determinado de tiempo.  
Mantenimiento preventivo de apagado, que es un conjunto de actividades de 
mantenimiento preventivo que se realizan cuando la línea de producción está en 
situación de parada total. 
 
2.2.1.5.3. Mantenimiento predictivo 
El mantenimiento predictivo es un conjunto de actividades que detectan cambios 
en la condición física del equipo (signos de falla) para llevar a cabo los trabajos 
de mantenimiento adecuados para maximizar la vida útil del equipo sin aumentar 
el riesgo de falla. 
Se clasifica en dos tipos según los métodos de detección de los signos de falla: 
 Mantenimiento predictivo basado en la condición. 
 Mantenimiento predictivo estadístico. 
El mantenimiento predictivo basado en la condición depende del equipo de 
monitoreo continuo o periódico de la condición para detectar los signos de falla.  
El mantenimiento predictivo basado en la estadística depende de los datos 
estadísticos del registro meticuloso de los paros de los elementos y 
componentes dentro de la planta para desarrollar modelos para predecir los 
fallos. 
El inconveniente del mantenimiento predictivo es que depende en gran medida 
de la información y la correcta interpretación de la información. 
Algunos investigadores clasificaron el mantenimiento predictivo como un tipo de 
mantenimiento preventivo. 
La principal diferencia entre el mantenimiento preventivo y el mantenimiento 
predictivo es que el mantenimiento predictivo utiliza el monitoreo de la condición 
de las máquinas o equipos para determinar el tiempo medio real al fallo, mientras 






Técnicas aplicadas al mantenimiento predictivo 
 Análisis de vibraciones. 
 Análisis de lubricantes. 
 Análisis por ultrasonido. 
 Termografía. 
 Análisis por árbol de fallas. 
 Análisis de vibraciones 
El interés principal para el mantenimiento es la identificación de las amplitudes 
predominantes de las vibraciones detectadas en el elemento o máquina, la 
determinación de las causas de la vibración y la corrección del problema que 
ellas representan. 
Las consecuencias de las vibraciones mecánicas son: 
 Aumento de los esfuerzos y las tensiones. 
 Pérdidas de energía.  
 Desgaste de materiales. 
 Daños por fatiga de los materiales. 
 Ruidos molestos en el ambiente laboral, etc. 
 
Razones por las que una máquina o elemento de la misma puede llegar a 
vibrar:  
 Vibración debida al desequilibrado. 
 Vibración debida a la falta de alineamiento. 
 Vibración debida a la excentricidad. 
 Vibración debida a la falla de rodamientos y cojinetes.    
 Vibración debida a problemas de engranajes y correas de transmisión 





 Análisis de lubricantes 
Aplica para equipos críticos o de gran capacidad, siendo el objetivo principal de 
los análisis la determinación del estado del aceite, nivel de desgaste y 
contaminación. 
Análisis de Emergencia: se efectúan para detectar cualquier anomalía en el 
equipo y/o Lubricante, según:   
 Contaminación con agua. 
 Sólidos (filtros y sellos defectuosos). 
 Uso de un producto inadecuado.  
 
Este método asegura que tendremos:  
 Máxima reducción de los costos operativos. 
 Máxima vida útil de los componentes con mínimo desgaste. 
 Máximo aprovechamiento del lubricante utilizado. 
 Mínima generación de efluentes. 
En cada muestra podemos conseguir o estudiar los siguientes factores que 
afectan a nuestra maquina:   
 Elementos de desgaste: Hierro, Cromo, Molibdeno, Aluminio, Cobre, Estaño, 
Plomo.  
 Conteo de partículas: Determinación de la limpieza, ferro grafía. 
 Contaminantes: Silicio, Sodio, Agua, Combustible, Hollín, Oxidación, 
Nitración, Sulfatos, Nitratos.  
 Aditivos y condiciones del lubricante: Magnesio, Calcio, Zinc, Fósforo, Boro, 
Azufre, Viscosidad.  







Mediante la implementación de esta técnica se logrará disminuir drásticamente: 
 Tiempo perdido en producción en razón de desperfectos mecánicos.  
 Desgaste de las máquinas y sus componentes.  
 Horas hombre dedicadas al mantenimiento.  
 Consumo general de lubricantes. 
 
 Análisis por ultrasonido 
Este método estudia las ondas de sonido de baja frecuencia producidas por 
los equipos que no son perceptibles por el oído humano. El Ultrasonido 
permite:  
 Detección de fricción en máquinas rotativas. 
 Detección de fallas y fugas en válvulas. 
 Detección de fugas de fluidos.  
 Pérdidas de vacío.  
 Detección de "arco eléctrico". 
 Verificación de la integridad de juntas de recintos estancos. 
 El sonido cuya frecuencia está por encima del rango de captación del oído 
humano (20-a-20.000 Hertz) se considera ultrasonido. 
 La aplicación del análisis por ultrasonido se hace indispensable 
especialmente en la detección de fallas existentes en equipos rotantes que 
giran a velocidades inferiores a las 300 RPM. 
 Toda tecnología orientada al ahorro de energía y mano de obra es de 









 La Termografía Infrarroja es una técnica que permite, a distancia y sin ningún 
contacto, medir y visualizar temperaturas de superficie con precisión. 
 Las cámaras termo gráficas son capaces de medir la energía con sensores 
infrarrojos, esto nos permite medir la energía radiante emitida por objetos y, 
por consiguiente, determinar la temperatura de la superficie a distancia, en 
tiempo real y sin contacto. 
 
El análisis mediante cámaras termo gráficas Infrarrojas, está recomendado para:   
 Instalaciones y líneas eléctricas de Alta y Baja Tensión.   
 Cuadros, conexiones, bornes, transformadores, fusibles y empalmes 
eléctricos.   
 Motores eléctricos, generadores, bobinados.   
 Reductores, frenos, rodamientos, acoplamientos y embragues mecánicos.   
 Hornos, calderas e intercambiadores de calor. 
 Instalaciones de climatización. 
 Líneas de producción, corte, prensado, forja, tratamientos térmicos. 
 
Las ventajas que ofrece el mantenimiento preventivo por Termovisión son:  
 Método de análisis sin detención de procesos productivos, ahorra gastos.   
 Baja peligrosidad para el operario por evitar la necesidad de contacto con el 
equipo.   
 Determinación exacta de puntos deficientes en una línea de proceso.  
 Reduce el tiempo de reparación por la localización precisa de la Falla.   
 Facilita informes muy precisos al personal de mantenimiento.   





 Análisis por árbol de fallas 
El Análisis por Árboles de Fallos (AAF), es una técnica deductiva que se centra 
en un suceso accidental particular (accidente) y proporciona un método para 
determinar las causas que han producido dicho accidente. 
El hecho de su gran utilización se basa en que puede proporcionar resultados 
tanto cualitativos, como cuantitativos, en términos de probabilidad de fallos de 
componentes. 
        Ventajas del mantenimiento predictivo  
 Reduce los tiempos de parada. 
 Permite seguir la evolución de un defecto en el tiempo. 
 Optimiza la gestión del personal de mantenimiento.  
 La verificación del estado de la maquinaria, tanto realizada de forma periódica 
como de forma accidental, permite confeccionar un archivo histórico del 
comportamiento mecánico. 
 Conocer con exactitud el tiempo límite de actuación que no implique el 
desarrollo de un fallo imprevisto. 
 Toma de decisiones sobre la parada de una línea de máquinas en momentos 
críticos. 
 Confección de formas internas de funcionamiento o compra de nuevos 
equipos. 
 Permitir el conocimiento del historial de actuaciones, para ser utilizada por el 
mantenimiento correctivo. 
 Facilita el análisis de las averías. 
 Permite el análisis estadístico del sistema. 
 Mantenimiento Predictivo verifica muy de cerca la operación de cada máquina 
operando en su entorno real.  
 Sus beneficios son difíciles de cuantificar ya que no se dispone de métodos 





2.2.1.5.3. Mantenimiento programado 
Este tipo de mantenimiento, se puede calificar como un mantenimiento 
preventivo, debido a que presta mucha atención a las recomendaciones del 
fabricante y otras personas conocedoras del tema, para obtener un cronograma 
de aplicación del mantenimiento. Es ejecutado por cuadrillas siguiendo una 
planificación o calendario. 
Se efectúa a intervalos predeterminados de tiempo, número de operaciones, 
recorrido, etc.  Equivale al término mantenimiento rutinario y mantenimiento 
sistemático. 
Para implementar este mantenimiento se hace un estudio a todos los equipos, 
análisis de repuestos y datos del fabricante. 
Principios básicos: 
 Inspecciones programadas para buscar evidencia de falla de equipos o 
instalaciones. 
 Programación de esas actividades repetitivas con base a frecuencias 
diarias, semanales, quincenales, mensuales, anuales, etc. 
 Control de esas actividades repetitivas con base a formatos de ficha 
técnica, órdenes o solicitud de trabajo, hoja de vida, programa de 












2.2.2 La gestión de la productividad 
2.2.2.1. Producción 
La producción es la actividad económica que aporta valor agregado por creación y 
suministro de bienes y servicios, es decir, consiste en la creación de productos o 
servicios y al mismo tiempo la creación de valor, más específicamente es la 
capacidad de un factor productivo para crear determinados bienes en un periodo de 
tiempo determinado. 
2.2.2.2. Productividad 
Puede definirse como la relación entre la cantidad de bienes y servicios producidos 
y la cantidad de recursos utilizados. 
La productividad sirve para evaluar el rendimiento en talleres, máquinas, equipos de 
trabajo y mano de obra en general. 
La productividad en términos de mano de obra (RR.HH), es sinónimo de 
rendimiento. 
Se puede definir sistemáticamente que algo o alguien son productivo, con una 
cantidad determinada de recursos (insumos), cuando en un período determinado de 
tiempo, se obtiene el máximo de rendimiento productivo. 
La productividad en las máquinas y los equipos, se da como parte de las 
características técnicas del diseño, no es el caso del recurso humano que es un 
factor influyente de primera magnitud. 
La calidad del proceso, concebida como la velocidad a la cual, los bienes y 
servicios, se producen por unidad de tiempo y trabajo. 
    PRODUCTIVIDAD = SALIDAS/ENTRADAS 









2.2.2.3. Importancia de la productividad 
El nivel de productividad de un país, tiene que ver con su calidad de vida, tasa de 
inflación, tasa de desempleo, etc. Es decir con los indicadores económicos y 
sociales. La productividad y la calidad tienen consideraciones de interés nacional 
tanto para países desarrollados como en proceso de desarrollo. 
Las metas y objetivos en materia de productividad deben ser convergentes con la 
actividad de gobernantes, dirigentes, empresarios técnicos, científicos y 
trabajadores. 
Las empresas que logran un nivel de productividad mayor al promedio nacional, 
tienden a contar con un nivel mayor de rentabilidad. Si la productividad crece más 
rápidamente que la de la competencia, dichos márgenes se incrementan 
sustancialmente. 
Cuando la productividad es menor a los promedios industriales, se pone en riesgo 
la competitividad de la empresa y por ende su permanencia en el sistema. 
La productividad y la calidad tienen una relación fundamental que se refleja en los 
costos y los niveles de servicios y a su vez en la ventaja competitiva del negocio. 
La mejora de la calidad, genera de manera inmediata un incremento en los niveles 
de productividad.  
De manera semejante la productividad mejorará, al mejorarse la calidad de los 
procesos operativos. 
2.2.2.4. Eficiencia y efectividad 
La eficiencia es la proporción de resultados obtenidos, con relación a un estándar 
prescrito. La efectividad en cambio es el grado en que se logran metas y objetivos 
de interés para la empresa.  
Una mejoría en la eficiencia, no garantiza mayor productividad. 
La eficiencia es una condición necesaria, pero no suficiente para alcanzar mayor 
productividad 






Problemática de la productividad 
Todo costo adicional (reinicio, re fabricación, reemplazos, reparación después de la 
venta) debe ser incluido en la medida de la productividad. 
Un producto puede tener consecuencias positivas o negativas, en los demás 
productos de la empresa, si satisface o no al usuario final. 
El costo relacionado con la imagen de la empresa, también debe incluirse en la 
medición de la productividad. 
 
2.2.2.5. Formas de incrementar la productividad 
 Reducción de costos, manteniendo constante la producción 
 Incremento de la inversión, que incrementa los costos; pero esta mejora, debe 
incrementa un output superior al costo. 
 Obtener más cantidad de output, partiendo de la misma cantidad de inputs. 
(costo unitario más bajo). 
 Incremento en el ratio de producción: 
 Disminución de los tiempos de fabricación, disminución de pérdidas, incremento 
del valor añadido y mayores innovaciones. 
 
2.2.2.6. Factores que influyen en la productividad 
Entre los factores inmediatos que influyen en el nivel de productividad, se puede 
considerar: 
 A. Factores Internos 
 Terrenos y Edificios. 
 Materiales. 
 Energía. 
 Maquinaria y Equipo. 





 B. Factores Externos 
 Disponibilidad de Materiales o Materias Primas. 
 Mano de Obra Calificada. 
 Políticas Estatales: Tributación y Aranceles. 
 Infraestructura existente. 
 Disponibilidad de capital e intereses. 
 Medidas de ajuste aplicadas. 
 
2.2.2.7. Medición de la productividad 
En el cálculo de la productividad, se emplea las fórmulas que relacionan los 
productos obtenidos, con los insumos empleados. 
Producción: 
 Productividad = Número de Unidades Producidas/ Insumos Empleados. 
                                 = Prod.A+Prod.B+Prod.C / Insumos Empleados. 
 
2.2.2.8. Técnicas de mejoramiento de la productividad 
Al efectuar el planeamiento de la productividad, en una fábrica, servicio o unidad de 
negocios, se debe considerar, el uso de técnicas específicas que ayudan a efectuar 
la fijación de los objetivos y metas y a estandarizar los procedimientos.  
Para poder administrar la eficacia y la eficiencia, se hace necesario establecer 
planes y programas de producción de bienes y/o de servicios. 
En este aspecto, conviene revisar ciertos conceptos propios de la gestión que han 
sido sistematizados y que están agrupados en aspectos propios de las técnicas 








2.2.2.8.1 Técnicas Basadas en Tecnologías 
Las técnicas de uso general: 
 Diseño asistido por computadora. 
 Manufactura asistida por computadora. 
 Robótica. 
 Tecnología Láser. 
 Tecnología de energía. 
 Gráficas computacionales. 
 Sistemas de simulación. 
 Administración del mantenimiento. 
 Planes de producción. 
 Reconstrucción de equipo y maquinaria. 
 Telecomunicaciones. 
 Bioingeniería. 
 Ingeniería de software. 
2.2.2.8.2 Técnicas Basadas en el Uso de Materiales 
 Control de inventarios. 
 Requerimientos de materiales. 
 Administración de la cadena de abastecimiento. 
 Esquemas alternativos de tamaños de lote. 
 Evaluación de pronósticos. 
 Reingeniería de proceso. 
  Reciclamiento y reutilización de materiales. 





 2.2.2.8.3   Técnicas Basadas en la Administración del Recurso Humano 
 Incentivos financieros. 
 Prestaciones personales. 
 Promociones. 
 Rotaciones de puesto. 
 Curvas de aprendizaje. 
 Comunicaciones. 
 Círculos de calidad. 
 Cero defectos. 
 Administración de tiempos. 
 Capacitación. 
 
2.2.2.8.4    Técnicas Basadas en el Producto 
 Diversificación de productos. 
 Investigación y desarrollo. 
 Confiabilidad en el producto. 
2.2.2.8.5    Técnicas Basadas en Procesos y Tareas 
 Ingeniería de métodos. 
 Medición del trabajo. 
 Diseño de la seguridad. 
 Valuación de puestos. 
 Ergonomía. 
 Reingeniería. 





2.2.2.9. Calidad  
En su concepción más generalizada, la calidad consiste desde el punto de vista de 
la producción, en satisfacer los requisitos del cliente; sus necesidades y sus 
expectativas. 
Algunas características de la calidad, están referidas a: 
 Adecuación al propósito o uso. 
 Los rasgos y características del producto. 
 Orientación a los consumidores. 
 
Desde el punto de vista de la ingeniería, la calidad, consiste en lograr que un 
producto, sea producido conforme a las especificaciones concebidas al efectuar el 
diseño del mismo. El cumplimiento de estos requisitos, establecen el valor de la 
confiabilidad de uso, por parte del usuario final. 
La calidad, debe obtenerse eficientemente, lo que significa lograr un equilibrio 
adecuado respecto de la conformidad con las normas de fabricación y los costos 
del proceso. 
De lo anterior, se tendrá un producto competitivo. 
La productividad operacional, se logra fundamentalmente a base de conseguir la 
calidad prevista en el producto en proceso. Esta afirmación se fundamenta a su vez 
en el criterio que la elaboración de productos defectuosos, no permite lograr un 
índice de productividad aceptable. 
Por lo anterior, se comprende porqué la calidad, tiene una relación íntima con el 










2.2.2.10. El control de calidad 
Se puede considerar como el conjunto de técnicas y actividades que son utilizadas 
para satisfacer la calidad en los productos. El control, se relaciona directamente con 
la inspección y con el uso de sistemas sofisticados de empleo de herramientas para 
alcanzar las normas de calidad y de proceso. 
El control de calidad, es una estrategia para asegurar el mejoramiento continuo de 
la calidad del producto y de sus servicios. 
Se apoya en: 
El Diseño.- Investigación de los requerimientos del cliente; el grado de satisfacción 
que le proporciona el producto y sus servicios. 
La Conformidad.- La medida en que el proceso, es capaz de reproducir 
consistentemente los requerimientos del usuario. 
El Desempeño.- El comportamiento real del producto. 
 
2.2.2.11. La competitividad 
La competitividad es la habilidad de las empresas para generar altos ingresos en 
base a la producción de valor. 
El concepto de valor, está relacionado con la diferenciación del producto y con el 
establecimiento consecuente de ventajas llamadas “competitivas”. Es decir, 
ventajas que la competencia, no está en condiciones de emular, lo que asegura un 
comportamiento de ventas eficaz. 
¿Por qué se debe ser competitivo? 
Si una empresa no es competitiva, desaparecerá en el corto plazo 
El ámbito de influencia de la empresa moderna, ya no es simplemente nacional sino 









¿Cómo desarrollar Ventajas Competitivas? 
La competitividad, se logra tomando en cuenta el desarrollo de los siguientes 
factores que generan valor agregado. 
 Mejoras tecnológicas. 
 Mejoras en los factores de producción. 
 Mejores insumos. 
 Mejoramiento de procesos. 
 Nuevos productos. 
 Nuevos mercados. 
 Nuevas formas de comercialización. 
 Costos mejor controlados. 
 Combinación de una o todas las anteriores. 
2.2.3 Productos cerámicos 
2.2.3.1. Cerámicos 
Son aquellos productos (piezas, componentes, etc.) constituidos por compuestos 
inorgánicos, poli cristalinos, no metálicos, cuya característica fundamental es que 
son consolidados en estado sólido mediante tratamientos térmicos a altas 
temperaturas. 
Compuestos inorgánicos formados por elementos metálicos y no metálicos unidos 
por enlaces iónicos o covalentes 
Materiales inorgánicos poli cristalinos, generalmente obtenidos partir de materias 
primas de gran pureza, partículas sub micrónicas, grandes presiones de 
conformado y consolidados en estado sólido a altas temperaturas de sinterización, 
lo que da lugar a cuerpos casi totalmente densificados (ausencia de poros, grietas y 
defectos internos), lo que le confiere altas prestaciones técnicas (altas resistencias 








2.2.3.2. Materias primas 
La industria cerámica, conocida desde la antigüedad, se basa en una de las 
propiedades de las arcillas, su plasticidad, consistente en que amasada con agua 
permite se le dé la forma deseada y que sometida a la acción del secado y del 
cocido, en condiciones adecuadas adquiere esta forma definitivamente, y no la 
vuelve a perder.  
El silicato de aluminio hidratado puro es el caolín, si se encuentra en el lugar de 
origen, se llama primario, si es arrastrado por las naturaleza a otras regiones, 
secundario.  La plasticidad se debe a la naturaleza coloidal de la arcilla, también a 
la influencia que ejercen algunos cuerpos químicos, como ser hidróxidos, 
carbonatos alcalinos, etc.  
Otra propiedad importante es la contracción. Que se manifiesta por la disminución 
de volumen en el cocido, cosa que hay que tener en cuenta cuando se fabrican 
objetos de plasticidad, dureza, contracción. 
Hay que tener en cuenta la refractoriedad o resistencia al calor sin fundirse sobre 
todo para la porcelana, pues debe ser muy dura y compacta, esto solo se consigue 
a altas temperaturas (1200/1400 °C). 
 
Los tres materiales más importantes en la cerámica, son: 
Los caolines o arcillas, los desengrasantes y los fundentes y hay un 4° que son las 
cubiertas, para la decoración.  
Los desengrasantes son el cuarzo o la arena y la “chamota” que es la arcilla cocida 
molida, se usa para ayudar a secar. Cando se quiere bajar el punto de fusión se 
usan fundentes: Feldespatos, carbonatos alcalinos, alcalinos térreos, fosfatos, óxido 










2.2.3.3. Procesos de elaboración 
Recepción y almacenaje 
Los materiales se reciben a granel, arcillas, cuarzo, feldespato. Son todas de origen 
nacional y minero, los productos especiales se reciben en barricas etc. 
Cálculo de las pastas 
Es la parte más difícil del proceso y se efectúa de acuerdo a la calidad del producto 
a realizar. Es necesario dominar las características físicas y químicas de las 
sustancias que utiliza y las variaciones de las formas del producto terminado. 
Molienda 
El material que se recibe tiene diferente granulometría y debe   pasarse por 
diferentes procesos para adecuarlos al uso. 
Humedad: De acuerdo al uso será la cantidad de agua que requiere la pasta,                                                                    
1) Pastas secas o semis secos varía entre el 1% y el 12,5%, se usan para el 
prensado en seco y a veces para la extrusión. 
 2) Pastas húmedas entre el 23 y 35% de agua, se usan en el proceso de torneado.                                                           
 3) Barbotinas (muy húmedas) 50 al 60% de agua, se usan para el proceso de 
colado. 
Los procesos de elaboración se clasifican en los siguientes:     
 1) Torneado: Consiste en una base giratoria, donde se coloca el molde, antes se 
giraba con los pies, ahora tienen motor con un embrague. Se hacen platos, tazas, 
de relativa calidad y precio.                                                                               
 2) Prensado Seco: Es uno de los métodos que más ha evolucionado, se requiere 
también que el mezclado se realice también en seco.                                                                          
Se usan prensas a tornillo manuales, prensas automáticas, muy rápidas, que 
reducen en mucho los costos de fabricación. Por este proceso se obtienen 
Aisladores, tapones, bases para llaves, artículos sanitarios, cerámicos, tejas, etc.    
3) Extrusión: Empleando pastas entre 9 y 15 % de agua se obtienen piezas de 
longitud apreciable con respecto al diámetro con sección uniforme. 





4) Colada: Las barbotinas se mezclan con abundante cantidad de agua, y luego se 
regulan, desagotando.                              
  Por este proceso se obtienen piezas grandes y complicadas como artículos 
sanitarios.                                                             
  Se usan moldes de yeso, que se abren y la pieza se lleva a secado y el molde se 
limpia y se calienta. 
Secado: Cualquiera haya sido el sistema de fabricación, todas las piezas deben ser 
secadas. El método o proceso será inherente a cada artículo, siempre debe evitarse 
la contracción y el agrietamiento. 
Cocido: La industria cerámica utiliza hornos discontinuos, continuos, pequeños, 
inmensos, estáticos, rotativos, de túnel, etc.  
El horno de túnel tiene gran longitud, pueden ser con vagonetas, o con caminos de 
rodillos, tiene tres zonas bien diferenciadas: precalentamiento, cocido, enfriamiento.          
Las temperaturas oscilan entre 1200 y 1400°C, la temperatura se controla por 
termocuplas.   
 Una vez cocidos los artículos (bizcochos) se someten a un proceso de terminación 
de la superficie. 
 
2.2.3.3. Clasificación de materiales cerámicos 
 Tierras cocidas: Ladrillos son los materiales porosos más extendidos, la 
temperatura de cocción es de 900 a 950 grados. 
 Los hornos son de túnel para los ladrillos cerámicos, o son construidos con los 
mismos ladrillos para los comunes. 
 Tejas: Hay distintos tipos francesas, españolas, coloniales, se fabrican con 
arcilla y se cocinan en hornos de túnel. 
 Baldosas: Su elaboración es similar a los ladrillos y tejas, se cocinan en hornos 






 Materiales refractarios: Estos materiales se utilizan para resistir altas 
temperaturas sin deformarse, soportando sin romperse ni rajarse con las 
variaciones bruscas, a esto debe sumarse la resistencia a los productos 
químicos fundidos, se presentan en forma de placas, bloques o ladrillos. 
A)  Alúmina o Bauxita, contienen más de 50% de alúmina, resisten temperaturas de 
más de 1700 grados, son de costo elevado y se usan para hornos de cemento. 
B) Cromita tiene entre 30 y 60 %, resisten también temperaturas elevadas.  
C) Magnesita, son los de materiales básicos más comunes. 
D) Sílice son los ácidos más comunes, se usan en hornos Martin, vidrieras, altos 
hornos, se elaboran con 90% de Sílice. Resisten 1500°. 
E) Carburo de Silicio, es un refractario de alta estabilidad, resiste 2000 grados. 
 Lozas: Son productos más duros y menos porosos que la alfarería son 
menos duros que la gres y la porcelana. Son de pasta porosa se cuecen 
entre 900 y 1100 grados, se utiliza para vajilla. La loza fina se cuece a los 
1200 y 1300 grados. Caolín, cuarzo y feldespato, se usan como materia 
prima. 
 Gres: Son de pasta impermeable y pueden ser comunes y finas. Son más 
opacas que las porcelanas. 
 Gres fina, se obtiene con pastas semejantes a las de porcelanas y cocidas 
a 1300 grados. 
 Gres común, se fabrican con pastas menos puras y a menor temperatura 
que la fina. Se emplean para usos domésticos y químicos, para artículos 
sanitarios, pavimentos. 
 PORCELANAS: es dura e impermeable a los líquidos y se emplea para la 
fabricación de artículos de mesa y de laboratorio. Se cose a 1200 grados la 
porcelana blanda que es más opaca. La porcelana fina se emplea en 







2.2.4 Definiciones de términos 
 
Mantenimiento: Conservación de una cosa en buen estado o en una situación 
determinada para evitar su degradación. 
 
Preventivo: Que previene un mal o un peligro o sirve para prevenirlo. 
 
Correctivo: Que corrige o atenúa una falta, un defecto o un problema, o es útil para 
ello. 
 
Falla: Defecto material de una cosa, especialmente de una tela, que la hace menos 
resistente. 
 
Parada: Interrupción o finalización de un movimiento, acción o actividad. 
Imprevisto: Que no ha sido previsto. 
Planificación: Acción de planificar. 
Gestión: Acción o trámite que, junto con otros, se lleva a cabo para conseguir o 
resolver una cosa. 
Ejecución: Realización de una acción, especialmente en cumplimiento de un 
proyecto, un encargo o una orden. 
Control: Examen u observación cuidadosa que sirve para hacer una comprobación. 
Inspección: Acción de inspeccionar. 
Trabajo: Acción o actividad de trabajar. 
Indicador: Dato o información que sirve para conocer o valorar las características y la 
intensidad de un hecho o para determinar su evolución futura. 
Análisis: Examen detallado de una cosa para conocer sus características o 
cualidades, o su estado, y extraer conclusiones, que se realiza separando o 
considerando por separado las partes que la constituyen. 






Materia prima: Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para 
crear un producto. Cosa que potencialmente sirve para crear algo. 
Técnica: Actividad o conjunto de actividades basados en la aplicación práctica de los 
métodos y de los conocimientos relativos a las diversas ciencias, en especial cuando 
supone la utilización de máquinas o la aplicación de métodos específicos. 
Producto: Cosa producida natural o artificialmente, o resultado de un trabajo u 
operación. 
Prensado: Operación de prensar o hacer compacta una cosa. 
Cerámico: De la cerámica o relacionada con ella. 
Azulejos: O baldosas son piezas de poco espesor fabricadas con arcillas. 
Mayólica: Piezas cerámicos para pisos revestida con esmalte. 
Barbotina: Mezcla de arcilla y agua para lograr consistencia. 
Baldosas: Pieza cerámica de forma cuadrada que usan en suelos y muros. 

















































VD = Mantenimiento preventivo. 
- Variables independientes 
VI1 = Incremento de la producción. 
VI2 = Reducción de horas perdidas. 
VI3 = Disminución de costos de producción. 
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3.1.2 Definición conceptual de las variables 
VD = Mantenimiento preventivo. 
Es el proceso mediante el cual se realizan las inspecciones y reparaciones 
anticipadas a los equipos, para mantener una producción continua y sin 
paradas imprevistas.  
 VI1 = Incremento de la producción. 
El aumento en la producción, es un crecimiento sostenido de la oferta de los 
productos que son necesaria para cubrir una mayor demanda. 
VI2 = Reducción de horas perdidas. 
Es la disminución del tiempo de parada de los equipos por fallas o por 
mantenimientos. 
VI3 = Disminución de costos de producción. 
   Es la disminución de los costos por arreglos y reparaciones de piezas 
defectuosas de un equipo y que afectan al costo de producción. 
 
3.2 Metodología 
3.2.1 Tipo de estudio 
Investigación cualitativa, requerirá de aplicar el tipo de investigación pues se 
interpreta, presenta y describe los datos tal cual se recolecta. Así describir las 
variables del estudio.   
Investigación descriptiva, analizar cómo es, cómo se manifiesta un fenómeno y 
sus componentes. Permite detallar el fenómeno estudiado básicamente a 
través de la medición de uno o más de sus atributos. 





3.2.2 Diseño de investigación 
El diseño de la investigación será de tipo no experimental ya que no se 
manipulará ni se someterá a pruebas las variables de estudio. 
 
3.2.3 Método de investigación 
 
Analítico consiste en la disociación de un todo, descomponiéndolo en sus 
partes o elementos para observar las causas, la naturaleza y los efectos. El 




















































4.1 Análisis situacional 
4.1.1. Descripción de la empresa 
Fue fundado el 22 de febrero de 1955. 
Es un sólido grupo empresarial con más de 50 años de experiencia, conformado 
por 2 empresas líderes en el mercado peruano: Cerámica Lima S.A CELIMA y 
Corporación Cerámica S.A TREBOL, empresas cuya principal meta es "contribuir 
con el mejoramiento de la calidad de vida de las personas en el Perú y el mundo", 
ofreciendo revestimientos cerámicos, porcelanatos, sanitarios y griferías de la más 
alta calidad y comprometidos en ofrecer alternativas que permitan cuidar el medio 
ambiente.  
CELIMA, Cerámica Lima S.A "CELIMA" fue fundada en el año 1982 con la 
finalidad de producir mayólicas y pisos cerámicos de gran calidad, bajo la 
dirección de personal altamente calificado y la más moderna tecnología. El 
constante diálogo con profesionales de la arquitectura y de la construcción ha 
permitido garantizar siempre soluciones de diseño innovadoras y actuales.  
La calidad de todos los productos son respaldados por 30 años de experiencia y 
por el cumplimiento de la estricta norma internacional ISO 13006, gracias al cual 
exporta a 18 países del mundo.  
TREBOL, A lo largo de más de 50 años de trabajo continuo, en Trébol se elaboran 
productos de alta calidad, óptima tecnología, diseños innovadores y de gran 
respeto ecológico. Productos con garantía de por vida contra defectos de 
fabricación, que se han convertido en líderes indiscutibles de la categoría en el 
Perú.  
 
Hoy la amplia gama de productos creada de acuerdo a las últimas tendencias 
internacionales hacen de los baños y cocinas de millones de hogares del Perú y el 
mundo, espacios únicos y acogedores que mejoran la calidad de vida de las 










El Grupo CELIMA TREBOL llega actualmente a 21 países del mundo gracias a la 
alta calidad de sus productos y a sus precios competitivos, lo que nos ha 
convertido en una empresa con una oferta muy atractiva a nivel internacional. 
 
La historia del Grupo en exportaciones no es reciente, sino que data de 1982, año 
en el que se hizo la primera venta al extranjero con la marca CELIMA, a la que 
posteriormente complementamos con sanitarios TREBOL y pegamentos y fraguas 
CELIMA. 
En la actualidad buscamos dar un excelente servicio a todos nuestros clientes y 
cumplir con todas las normas técnicas y comerciales de los países a los que 
ingresamos. 
 
4.1.1. 1. Certificaciones 
 
BASC: Contamos con la Certificación BASC, desde el 2007, con la 
Implementación del SGCS BASC hemos logrado asegurar nuestros procesos 
mediante la implementación de estándares internacionales de seguridad, los 
cuales nos permiten minimizar nuestros riesgos y obtener la trazabilidad de 
nuestras operaciones.  
A través de estos años, hemos buscado fomentar una cultura de prevención y 
seguridad al interior de las empresas que forman parte del Grupo CELIMA 
TREBOL.  
 
En ese sentido, proyectamos en el corto plazo consolidar un sistema integrado 
gestión sobre la base de la plataforma del ISO 28000, lo que nos asegurará el 
cumplimiento con la mayoría de los requisitos de las principales iniciativas de 
seguridad tales como OMA/OEA, DHS/CTPAT, WBO/BASC, entre otras.  
 
Esta nueva plataforma nos permitirá gestionar no sólo los riesgos derivados de 
actos ilícitos, sino también nuestros propios riesgos operativos, mejorando el 
balance entre la calidad de nuestros productos y la seguridad en el rubro del 





Water Sense: Certificado otorgado por la agencia de protección ambiental de los 
EE.UU para los sanitarios que después de haber sido evaluados cumplen con la 
especificación de operar con tan solo 4.8 litros de agua o menos por descarga. 
Estos sanitarios son catalogados como sanitarios de alta eficiencia pues registran 
un 100% de descargas efectivas.  
 
CSA: Norma internacional Canadiense. Marca utilizada por las autoridades 
reguladoras de la salud y seguridad, construcción/plomería y muchos otros 
campos en CANADÁ.  
 
UPC: Los productos con esta marca cumplen con los códigos y estándares de 
EE.UU Y CANADÁ. 
Sedapal: Entidad gubernamental del Perú se encarga de la captación, 
almacenamiento y distribución de agua para uso doméstico e industrial. Es la 
entidad nacional autorizada para otorgar los certificados de bajo consumo de agua 
para los sanitarios y griferías. 
 
IAPMO: Asociación internacional de fontanería y de ingenieros mecánicos. 
Empresa privada autorizada en otorgar los certificados CSA y UPC para CANADÁ 
y EE.UU respectivamente. Otorga certificados a sanitarios, productos de la 
construcción en general que cumplen los estándares de calidad y de bajo 
consumo de agua. 
Productos 
 Cerámicos. 
  Porcelanatos. 
  Pegamentos, fraguas, limpiadores, protectores. 








4.1.1. 2. Misión: 
 Contribuir al mejoramiento de la calidad de vida de las personas en el mundo, 
ofreciendo revestimientos cerámicos, sanitarios y griferías de la más alta calidad. 
 
4.1.1. 3. Visión: 
Ser la referencia de eficiencia y calidad en los rubros donde se encuentran sobre 
la costa del Pacífico de Sudamérica. 
 
4.1.1. 4. Filosofía:  
Pasión por la calidad, pasión que también se refleja en los procesos internos, con 
lo que aseguramos la integridad de los empleados, así como el cuidado del medio 
ambiente. 
4.1.1.5. Política de calidad: 
Cerámica lima s.a. empresa dedicada a la fabricación y comercialización de 
revestimientos y accesorios cerámicos; se compromete a la satisfacción plena de 
sus clientes mediante la entrega de productos fabricados bajo la filosofía; pasión 
por la calidad y cumpliendo estándares nacionales, internacionales y otros 
requisitos asumidos, con un personal en busca permanente de la excelencia y 













4.1.1. 6. Matriz FODA  
A continuación, se muestra las fortalezas, debilidades, oportunidades y 












4.1.1.7. Ubicación de CELIMA S.A. - Planta N°03- Punta Hermosa 
Esta planta de CELIMA se encuentra ubicado al sur de Lima, en el distrito de 
Punta Hermosa.  
km. 37.5 de la nueva Panamericana Sur, al costado de almacenes del Perú y 
frente al grifo PECSA. 
Coordenadas en Grados decimales (DD): -12.2987887,-76.8424858. 
 





















4.1.2 PROCESO DE PRODUCCIÓN, CELIMA S.A.- PLANTA 03 
En este gráfico se muestra el proceso de la producción de revestimientos 
cerámicos o mayólicas.  







El proceso en la industria cerámica empieza con la extracción de las materias 
primas y las arcillas que son usados para la elaboración de las mayólicas, que son 
traídos de diferentes lugares del país con volquetes. 
En el proceso de recepción se cuenta con el personal entrenado para realizar los 
controles necesario de la materia prima, por ejemplo todos los volquetes cuando 
ingresen al lugar de almacenamiento se les revisan sus llantas, para inspeccionar 
que no traigan pegados materiales contaminantes, se inspecciona que no tengan 
derrames de aceite, con estos procedimientos se trata de evitar las contaminación 
de la materia prima. 
En la planta de cuenta con amplio lugar y distribución de cada tipos de materiales 
para su almacenamiento. 
El proceso en el área de molienda comienza con la alimentación de los materiales 
(arcillas camelia 06; arcilla promesa y caolín) en proporciones establecidos. 
En el proceso se son trasladados usando fajas transportadoras, elevadores y 
cangilones hacia los molinos martillos, los molinos verticales(MRV), tamices 
inclinados, granuladores, secadores y se almacenan en los silos con la 
granulometría, color, dureza y concentración estándar de la masa. 
 





Figura 06: Alimentando el material a las tolvas para la molienda. 
 
Figura 07: Faja de transporte de masa hacia las prensas. 
Existen dos tipos de molienda en la industria cerámica que son: molienda de pasta 
seca y molienda de pasta húmeda. 
El tipo de pasta húmeda se usa en CELIMA S.A., planta 01 ubicado en San Juan 
de Lurigancho. Este tipo de molienda es más costosa, pero es la más utilizada en 
las industrias cerámica ya que con esto polvos granulares se producen los 
porcelanatos. La ventaja es que permite alcanzar tamaños de partículas más finos 





Se denomina húmeda porque primero se pasa por molinos horizontales luego se 
mezclan con agua hasta conseguir la barbotina (líquido color chocolate) y de allí 
pasa a una maquina gigante llamado atomizador que por medio de inyección de 
fuego lo convierte en granos finos. 
Son partículas granulares con una morfología apropiados para el llenado de la 
masa en los moldes de la prensa así logrando un cuerpo prensado con mejor 
compactación. 
En CELIMA S.A. planta 03, se usa el tipo de molienda de pasta seca que es más 
económica en la industria cerámica. 
4.1.2.2. PRENSADO 
A través de fajas transportadoras son llevados a las prensas para el conformado 
mediante altas presiones hidráulicas. El producto sale con una forma, tamaño y 
con humedad. Los productos más comunes que se fabrican usando moldes son 
de tamaño 45x45, 60x60, 30x60 y 60x120 centímetros. 
 






Actualmente la empresa CELIMA S.A. Planta 03, cuenta con 3 líneas de 
producción de mayólicas, con proyección a contar con 17 líneas de producción en 
los próximos años. Todas las prensas hidráulicas, al igual que los demás equipos 
trabajan las 24 horas durante todo el año. 
Se usan 2 prensas hidráulicas por cada línea de producción. Estas prensas son 
de similares características y se denominan de la siguiente manera. 
SIGLA Denominación 
E4PH01 Prensa Hidráulica PH01 
E4PH02 Prensa Hidráulica PH02 
E5PH03 Prensa Hidráulica PH03 
E5PH04 Prensa Hidráulica PH04 
E6PH05 Prensa Hidráulica PH05 
E6PH06 Prensa Hidráulica PH06 
 
Las prensas hidráulicas de CELIMA S.A, planta 03 son de procedencia China, 
estos y los demás equipos que se usan para la producción de mayólicas, son 
adquiridos mediante el proveedor de la marca ENAPLIC de Brasil. 
ENAPLIC, es una empresa fundado en los años 1975 en la ciudad de Sao paulo, 
en sus inicios fabricaban horno que se usan para la quema de las piezas 
cerámicas, luego se consolida como proveedor de la tecnología y equipos para la 






Figura 09: Vista del área de prensado. 
 
El proceso de prensado es el siguiente: 
 1. El pistón principal impulsa la traversa móvil.  
2. La placa magnética superior se fija en la traversa móvil y la presión aplicada al 
micro-polvo. 
 3. El extractor empuja el cuerpo prensado fuera de la cavidad del molde. 
 4. El carro alimentador empuja el cuerpo prensado hacia fuera y el dispositivo 
transportador lleva el cuerpo prensado.  
5. El cilindro expulsor cae para formar la cavidad inferior del molde.  







Por transmisión de fajas y rodillos los cuerpos prensados son trasladados hacia el 
secador horizontal por aire caliente que funciona con gas natural.  
Antes de pasar a esta etapa, el cuerpo prensado posee cerca de un 8% humedad, 
el cual es reducido a menos del 1%, para poder darle mayor firmeza. 
Se elimina en gran medida la humedad después del prensado por dos motivos: 
 Primero porque le da más resistencia mecánica, por lo tanto pueden ser 
transportados sobre líneas de correas o fajas y sobre todo admitir el 
proceso de la decoración. 
 Segundo porque los hornos actuales son de alta producción y de ciclos 
reducidos que lo que precisa que los cuerpos prensados tengan una 
mínima de humedad. 
En este proceso de secado se realiza empleando aire caliente y se desarrolla las 
siguientes fases consecutivas. 
Transferencia de calor del aire a la pieza, transformación del agua de líquido a 
vapor, separación de vapor desde la superficie de la prensa y el transporte de 
agua en estado líquido desde el interior de la pieza hasta la superficie. 
Desde que ingresa al secador el cuerpo prensado pasa por una temperatura de 






 Figura 10: Vista del secador Enaplic. 
 
4.1.2.4. ESMALTADO 
En este proceso, el cuerpo prensado es recubierta de un esmalte especial, cuya 
materia prima es el vidrio, que las protege y sirve de base para la impresión del 
decorado en su superficie. El diseño es insertado gracias a una cabina en la que 
se encuentra una máquina especializada en recubrir la cara del cuerpo prensado 





 Figura 11: Vista de la línea de esmaltado. 
 
4.1.2.5. HORNEADO 
Son los hornos más grandes del mundo cuya temperatura alcanza a 1200 °C. 
Para obtener dureza y brillo en su acabado, el cuerpo prensado es transferido a 
un horno por espacio de 27 minutos. Luego, pasa por un proceso de control de 
calidad, en el que se verifican las características del producto ante eventuales 
fallas en la dureza del producto o del diseño insertado. Aquellas piezas que no 
superen esta etapa regresan a los primeros pasos del proceso. En el horno el 
cuerpo se contrae en un 6% de su tamaño en el cual fue prensado y se obtiene la 
medida de mayólica deseado. Todas las piezas ingresan al horno están en estado 
crudo y cuando salen del horno están cocidos a alta temperatura y cuando más 
son quemados todas las piezas más se contraen. 
 








Figura 13: Vista del horno de la planta. 
 
El proceso en el horno puede durar de 27 a 40 minutos, se realiza el templado en 
la pieza cuando ingresa la temperatura en 100°C, al medio llega 1200°C y 
después tiene un cambio brusco de enfriamiento y a la salida del horno la 
temperatura de ambiente. 
 












4.1.2.6. Clasificación y distribución 
En esta área se hacen los controles del producto final revisando las tonalidades y 
tamaños. 
Las piezas que no tengan defectos son ordenadas, contadas, empaquetadas y 
embaladas con el apoyo de máquinas automatizadas y las piezas que tienen 
defectos también son identificados por la máquina automatizas, caen sobre tolvas 
para separarlos. 
Los productos acabados son separados y llevados a un almacén 
para finalmente ser distribuidas en todo el país a través de tiendas, centros 
especializados y grandes almacenes para su venta. 
 
 













4.1.3. Descripción del problema 
4.1.3.1. Diagrama causa – efecto 
En la empresa CELIMA S.A. - planta 03, en la actualidad existen diferentes 
problemas que afectan a la producción. Los principales motivos de paradas 
imprevistas en las 3 líneas de producción son: Compensación, centrado de 
estampos, cambio de estampo, falta de masa, cambio de producto, corrección 
de producción y mantenimiento correctivos. Entre los equipos más críticos se 
encuentran las prensas hidráulicas. A continuación mediante el diagrama de 































Excesos de trabajos 
por emergencia 
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4.1.3.1.1. Análisis del diagrama causa – efecto 
Persona 
Capacitación: No existe un plan de capacitación para los operadores y 
técnicos sobre los procedimientos, funcionamiento y la seguridad que se 
debe tener para intervenir en el equipo y realizar su trabajo. 
Comunicación: Falta de fomentar una cultura del el dialogo entre todos, 
para crear un ambiente positivo, de confianza y resolver conflictos. 
Motivación: La falta de motivación en los trabajadores debido a que 
siempre hacen lo mismo y los sueldos bajos o estancados. 
Entorno 
Trabajos de emergencia: Existe problemas en los equipos y esto genera 
que los trabajadores tengan que quedarse fuera de su horario, para 
reparar el equipo. También sucede en el turno noche y esto hace que los 
responsables del área tengan que asistir en ese horario. 
Temperatura: Falta mejorar el ambiente de trabajo para que sea 
agradable y ventilado. En el área de trabajo hay equipos que trabajan a 
altas temperaturas produciendo malestar en los trabajadores. 
Presencia de polvos: En el área de trabajo la materia prima es polvo 










Presión elevada de trabajo: Existe mucha presión de trabajo de parte de 
los jefes y supervisores. Los trabajadores son supervisados 
constantemente, sin darles pausa de trabajo, con la finalidad que se refleje 
en una mayor producción. 
Experiencia: La falta de experiencia debida a que la planta es nueva y hay 
poca industria similar en el país. También porque hay mucho movimiento 
de personal que ingresan y salen de la empresa, debido a la falta de 
contrato permanente. 
Exceso de defectos: La falta de control e inspección de la materia prima, 
de los insumos y materiales que se usan en el proceso. 
Máquina 
Procedencia: Los equipos y repuestos que se están usando para la 
fabricación de mayólicas, fueron importados de China a precios bajos y de 
mala calidad. 
Registro de estado de equipos: Falta de registros, historiales e informes 
de los cambios de repuestos, paradas y estado del equipo. 
Mantenimiento: Las constantes fallas y la falta de mantenimiento del 
equipo afectan la producción. Hace falta un plan de mantenimiento que 
garantice la conservación y el buen funcionamiento del equipo  
Para este informe se analiza la línea de producción N° 01, porque es la 
línea más antigua y la que produce los diversos diseños, productos y 






Figura 17: Control de paradas en la línea 01 – agosto, 2017 
Según resalta el gráfico de las paradas en el mes de agosto, en la línea de 
producción N°01 se tiene mayores paradas imprevistas, debido al 
mantenimiento correctivo. 
El mantenimiento correctivo es el más crítico, por lo tanto se analiza que área 
o equipo presenta mayor problema de paradas imprevistas. 
 Hay equipos del área de molienda, preparación de esmalte y clasificado que 
presentan paradas imprevistas, pero cuando fallan se pueden usar líneas 
alternas o se pueden controlar porque mantienen en stock los silos de 
almacenamiento, pero esto no ocurre con los equipos que inicia desde la 
prensa hasta la salida del horno, ya que estos son equipos caros, fijos y no 
tienen líneas auxiliares para cuando estos presenten paradas. Por lo tanto 
todos estos equipos no deben generar paradas imprevistas ya que afectan a 












En el grafico siguiente se visualiza que la prensa es el equipo que presenta 
más paradas imprevistas en toda la línea continua de producción. 
 
Figura 18: Control de paradas de los equipos en la línea 01 – agosto, 
2017 
 
A continuación se muestra en el gráfico, los minutos acumulados de las 
paradas imprevistas de la prensa PH 01 en los meses de junio, julio y 
agosto.  
Saliendo como promedio 930 minutos equivalente a 15 horas de paradas 
mensuales de la prensa PH 01. Los detalles del motivo de las paradas se 
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Figura 19: Tiempos de paradas imprevistas 
 
 
4.1.3.1.2. Conclusión del análisis del diagrama causa – efecto 
Debido al análisis, se concluye que hace falta un mantenimiento preventivo 
y se plantea una propuesta de un plan de mantenimiento preventivo para 
una prensa hidráulica, que es tomado como muestra representativa de las 
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4.2. Alternativas de solución 
Para dar solución a la problemática de las paradas imprevistas de la prensa hidráulica, 
se ha planteado tres posibles soluciones, las cuales serán evaluadas en base a 7 
criterios. Estos criterios se establecieron para neutralizar la problemática, las cuales 
llevaran a lograr los objetivos planteados. 
Las tres posibles soluciones se basan en algunas estrategias de mantenimiento 
detallados en la base teórica del presente informe, los cuales se desarrollara el que 
tenga mayor puntaje según ponderación establecida de manera dinámica. También se 
está considerando el mantenimiento correctivo. 
Finalmente, la estrategia elegida será la que mejor se adecue a la necesidad de la 
empresa. 
La puntuación será de del 1 al 3 los cuales se interpretaran de la siguiente manera. 
Alto (3): puntuación máxima, Implica tener el mayor recurso para realizar. 
Regular (2): puntuación media, Implica recursos limitados para realizarse. 




























Mano de obra 
Que tan calificada 
esta la mano de obra 
del personal de 
mantenimiento para 
llevar acabo uno de 
estos mantenimiento 






equipamiento tiene el 
área de 
mantenimiento para 
emplear uno de estos 
tipos de 
mantenimientos 




experiencia tiene el 
personal en los 
diversos trabajos de 
mantenimientos para 
estar en capacidad 
de ejecutar uno de 
estos 
mantenimientos. 
3 1 2 
Cuidado del 
equipo 
Que tanto cuidado se 
tiene en mantener el 
equipo 
 




Que tan confiable es 
el diagnostico que se 
tendrá con los 
mantenimientos. 




Que tanto preserva y 
cuida el medio 
ambiente la 
ejecución de uno de 
estos 
mantenimientos. 
2 3 2 
Seguridad del 
personal 
Que tan seguro será 
para el personal 
trabajar con uno de 
estos 
mantenimientos. 
2 3 1 
total 19 15 13 






En la actualidad en la empresa se aplica el mantenimiento correctivo, pero se 
considera que no es recomendable ya que genera muchas paradas no programadas 
que afectan a la producción. 
Como segundo opción el mantenimiento predictivo, si bien es cierto es de alta 
confiabilidad y teóricamente supera a los demás, pero este no se adecua a las 
limitaciones con la que cuenta la empresa. 
Finalmente se opta para la propuesta de un plan de mantenimiento preventivo, ya que 
es la estrategia de mantenimiento que más se adecua con los recursos y limitaciones 
con la que cuenta la empresa y se desarrolla en el equipo de acuerdo a la recolección 
de información así minimizando las paradas imprevistas que ocasionan pérdidas para 
la empresa. 
 
4.3 Solución del problema. 
Para la solución de uno de los problemas del de la empresa CELIMA S.A. – planta 03, 
se propone el plan de mantenimiento de la prensa hidráulica PH01, para ello se 
mencionan los pasos que se realizaran. 
 
1. Identificación y descripción del equipo. 
2. Descripción de las partes del equipo. 
3. Levantamiento de información de tiempos de paradas y mantenimientos. 
4. Inventario de repuestos en stock.  
5. Realización de listado de repuestos que no hay en stock. 
6. Recolección y verificación de planos de repuestos que se realizaron en la 
empresa. 
7. Entrevistas, encuestas y recomendaciones de los expertos en el campo. 
8. Confección del manual o propuesta del plan de mantenimiento preventivo de la 
prensa hidráulica PH01. 










4.3.1 Planificación del proyecto. 
A continuación se detalla las tareas que se realizan para la creación del plan de 
mantenimiento preventivo de la prensa hidráulica. 
1. Identificación y descripción del equipo     
A) Visita al área de prensa:  
Se realiza visitas al área de prensado.     
B) Recolección de datos, análisis, anotaciones y reconocimiento del equipo.
  
Se reconoce la prensa, se averigua fecha de inicio de trabajo, se realiza 
anotaciones de las características, se toman fotos, se observa el funcionamiento 
del equipo y modo de trabajo del personal.   
C) Redactar descripción del equipo. 
Después de tener los apuntes, se redacta y se ordena en un archivo Word.
     
2. Descripción de las partes del equipo     
A) Segunda visita al área de prensa. 
Se continúa realizando visitas al área de prensado.     
B) Recolección de datos, análisis, anotaciones y reconocimiento de las partes 
del equipo. 
En esta parte del proceso de planificación se adquiere información, se realiza el 
reconocimiento, observación de funcionamiento y se realiza los apuntes de 
descripción de las partes de la prensa.     
C) Redactar descripción de las partes del equipo. 
Se ordena la información y se redacta la descripción de las partes de la prensa 
en un archivo Word.      
3. Levantamiento de información de tiempos de paradas y mantenimientos.
    
A) Búsqueda de historiales, reportes del área de producción y mantenimiento. 
Se averigua donde conseguir la información de la prensa, se solicita reportes de 
paradas y fallas del equipo a las personas encargados.   
  
B) Ordenar y clasificar información. 







C) Redactar y realizar cuadro de resumen. 
Se redacta y se realiza cuadro de resumen para visualizar los tiempos 
acumulados, las fallas más frecuentes de las paradas. 
Sirve para controlar, tener historiales de fallas, para corregir frecuencias de fallas 
y como sustento de la problemática.  
    
4. Inventario de repuestos en stock    
A) Visita al almacén central y taller de mantenimiento.  
Se realiza visitas al área del almacén y el taller de prensado, para hacer 
reconocimiento de todos los repuestos que hay en stock.    
B) Conteo y verificación de repuestos de la prensa. 
Se realiza la contabilización, verificación de los repuestos que hay en el almacén 
y el taller de prensado.    
C) Redacción y hacer cuadro de resumen. 
Se realiza un listado de los repuestos de la prensa que hay en la planta. 
Sirve para tener control, saber que repuestos se usan con menor y mayor 
frecuencia, conocer el estado del repuesto, datos del repuesto como el 
proveedor, si es importado o nacional.     
5. Realización de listado de repuestos que no hay en stock  
   
A) Coordinación con los técnicos y encargado de área de prensado. 
Asistir al área de prensado, estar involucrado con los técnicos de mantenimiento, 
para así conocer los repuestos que no tienen codificación, ni pedidos de compra.
     
B) Anotar, verificar si es cierto que falta repuestos. 
Se realiza un cuadro de apuntes de los repuestos que se dejaron de usar por 
modificaciones, anotar las especificaciones de los repuestos que faltan. 
    
C) Redacción, hacer cuadro de resumen de repuestos que faltan y aumentar 
reposición. 
Se ordena la información de repuestos que faltan comprar, se detalla que 








6. Recolección y verificación de planos de repuestos que se realizaron en 
la empresa     
A) Consultar y averiguar sobre el encargado que levanta medidas de repuestos. 
Se averigua si hay un dibujante mecánico que realiza los planos de los repuestos 
de los equipo y se llega a la conclusión que no hay un encargado. 
Solo se realizó bosquejos de algunas piezas de la prensa para mandar a fabricar 
a proveedores nacionales por motivo de urgencia, ya que eran críticos esos 
repuestos porque no había en stock, se tenía que importar y eso toma mucho 
tiempo.   
B) Búsqueda en la computadora bosquejos y planos . 
Se busca los planos de los repuestos críticos de la prensa que se realizaron por 
los técnicos de la empresa.   
C) Revisar y adjuntar listado de planos de repuestos críticos de la prensa. 
Se revisa los planos encontrados y se adjunta en una carpeta. 
Estos planos se usan para enviar a cotizar a los proveedores y luego manda a 
fabricar para tener en stock de repuesto. 
     
7. Entrevistas, encuestas y recomendaciones de los expertos en el campo
     
A) Visitar y conocer a las personas expertas del área de prensado. 
Se realiza visitas al área de prensado y se conoce al personal encargado o 
experto de la prensa.    
B) Programar fechas y horarios de entrevista y recomendaciones. 
Al encontrar ocupado al personal durante las visitas, se logra coordinar 
reuniones y entrevista, se fija fechas y horarios.     
C) Redacción y hacer cuadro de resumen. 
De los expertos se conoce más a fondo los problemas de la prensa, las posibles 
causas, y las fallas más frecuentes.  
Se realiza un informe detallado de los datos importantes y más destacados 










8. Confección del manual o propuesta del plan de mantenimiento 
preventivo de la prensa hidráulica PH01     
A) Elaborar cuadros, formatos y cronogramas.  
Se junta las informaciones recolectadas, se juntan, se compran, se analiza y se 
procede a realizar cuadros, formatos y cronogramas para realizar el 
mantenimiento preventivo de la prensa hidráulica.   
B) Redacción del proyecto. 
En este proceso se realiza la redacción de plan de mantenimiento preventivo de 
la prensa hidráulica, especificando el problema, los objetivos, las limitaciones, la 
justificación, el marco teórico referido al mantenimiento y productividad, la 
solución y conclusión.     
C) Finalización del manual. 
Se culmina el manual presentando los formatos y cronogramas del plan de 
mantenimiento preventivo de la prensa hidráulica. 
     
9. Capacitación del personal para aplicar el manual   
  
A) Consultar la disponibilidad del personal. 
Se averigua la programación del personal de prensa, la cantidad de personas, la 
disponibilidad con la que se cuenta.    
B) Programar fecha, horario y reservaciones de la sala de reuniones. 
Se solicita a los jefes para la capacitación del personal, se coordina las fechas, la 
duración, los temas a tratar y se averigua donde realizar la capacitación para 
poder solicitar la reservación.     
C) Capacitación del personal.  
Según cronograma establecido se realizaran las capacitaciones a los técnicos y 





















4.3.2.1. Identificación y descripción del equipo 
4.3.2.1.1. Placa de identificación:  
Prensa E4PH01 (ENAPLIC 04 PRENSA HIDRÁULICA N°01) 
 
Figura 20: Placa de identificación. 
 
 
4.3.2.1.2.Descripción de la máquina 
 
Es una de las Prensas de la Serie KEDA. Es un dispositivo automático que 
desempeña la función de compactación del polvo cerámico en el ciclo de 
producción de revestimientos u otros manufacturados similares; Dicha 
compactación puede ser mecánica o isostática, según el tipo de molde montado 
Sus principales componentes son el bastidor principal, sistema hidráulico y 
sistema de control eléctrico. 
El sistema hidráulico utilizado en esta máquina es controlado por PLC. 
El polvo para prensado de esta máquina es granular y se ha procesado en una 














4.3.2.1.3. Especificaciones técnicas principales 
 
Presión máxima (KN) 21000 21000 
Presión máxima del cilindro 
principal 
(MPa) 33 
Máxima viga móvil carrera 
(mm) 
160 Presión del sistema hidráulico (MPa) 15 ~ 17 
Distancia entre columnas 
(mm) 
1800 Volumen de aceite hidráulico (L) 900 
Altura mínima de cierre 
(mm) 430 
430 
Presión de carga del 
acumulador (MPa) 
10 
Fuerza máxima del 
extractor (KN) 220 Presión 
de carga del depósito de 
aceite superior 
220 
Presión de carga del depósito 
de aceite superior 
(Napa) 0,1 ~ 
0,15 
Profundidad de llenado 
(mm) 
≤60 
Presión de aire comprimido 
(MPa) 
0,4 ~ 0,6 
Frecuencia (c / min) ≤22 
Presión del agua de 
refrigeración (MPa) 
0,4 
Ciclo de prensado © 1-2-3. 
Consumo de agua de 
refrigeración m3 / h 




si el agua la 
temperatura 
es mayor de 
20 ℃) 
Peso (t) 65 Agua de refrigeración PH valor 8.5≥PH≥6.5 
 
Potencia instalada (kW) 
 
116 
Consumo de aire (m3 / h) 
 
0,3 







4.3.2.2. Identificación y descripción de las partes del equipo 
 







N° DENONMINACIÓN N° DENONMINACIÓN 
1 Estructura 11 Campana de aspiración 
2 Traversa móvil 12 Bloque de válvulas 
3 Traversa fija y cilindro 13 Bloque de acumuladores 
4 Pistón principal 14 Bloque de servicio 
5 Multiplicador 15 Motor y bomba principal 
6 Extractor 16 Centralina 
7 Soporte del carro 17 Protecciones 
8 Carro alimentador 18 Molde  








Sistema de enfriamiento 
Enea plus 
 
Tabla 04: Descripción de las partes principales de la prensa. 
4.3.2.2.1. Estructura: 
Las vigas superior e inferior están conectadas por columnas, acoplamientos y 
tuercas, completamente tensados por las columnas. Hace que los travesaños 
superior e inferior y la manga formen un cierre marco. Dado que se añade 
pretensión a la columna, lo que mejora el estado de presión de la columna, 
reduciendo así deformación elástica durante el prensado. Moviéndose hacia 
arriba y hacia abajo, el pistón principal se conecta con el travesaño móvil 
rígidamente para terminar el prensado del polvo. La viga móvil está guiada con 
dos columnas de guía, precisión. Utiliza un sobre alimentador externo, que se 
coloca en el tanque de llenado de aceite. Está demostrado que este tipo de 
prensa puede funcionar establemente, con pequeña deformación; la estructura 












4.3.2.2.2. Carro alimentador: 
El dispositivo de carga está fijado en la parte posterior de la estructura principal. 
Está atornillado a la base de la prensa y se puede quitar cuando se reemplace el 
molde. Su función principal es empujar el cuerpo prensado y llenar la masa 
uniformemente en el molde. 
La estructura sostiene y guía una parte móvil compuesta por el cuerpo del carro, 
por una tolva porta-polvo colocada sobre la parte móvil, que puede es 
alimentada directamente por la tolva principal. 
El motor eléctrico instalado en el soporte transmite el movimiento a la parte móvil 
mediante un sistema de manivelas, transformando el movimiento rotatorio en 
rectilíneo alternativo. La carrera de la parte móvil, su velocidad y el punto de 
parada del motor eléctrico son regulables. 
Todos los dispositivos (eléctricos, hidráulicos, neumáticos y mecánicos) que 
conectan el carro con la prensa están equipados con sistemas de enganche 
rápido. 
 






El extractor se coloca en la parte inferior de la base de la prensa. Empuja el 
cuerpo presionado y ajusta la profundidad de llenado. También bloquea el molde 
y expulsa la placa expulsora del molde inferior sobre la superficie del marco del 
molde para limpiarlo. El extractor se compone de la vela, viga fija, pistón 
principal, cilindro de aceite superior / inferior, barra de conexión, cilindro de 
bloqueo, tapa de tornillo, cubierta de expulsión y barra de expulsión.  
El sistema tiene la función fundamental de extraer el material prensado del 
interior del molde. 
De esta manera el cuerpo prensado es colocado al nivel de la matriz del molde y 
después expulsado por el carro. 
Después los punzones inferiores del molde son recogidos hacia abajo volviendo 
a crear la cavidad necesaria para recibir de nuevo el material para prensar. 
La profundidad de la cavidad puede ser regulada con accionamiento manual en 
el automatismo después de haber establecido el espesor deseado del cuerpo 
prensado. 
 





4.3.2.2.4. Sistema hidráulico: 
El sistema hidráulico está compuesto por el grupo de válvulas I, grupo de 
válvulas II, grupo de válvulas III, estación de bombeo e instalaciones hidráulicas. 
El grupo de válvulas I (bloque de válvulas),es un sistema de aceite presurizado 
que controla el proceso de prensado junto con el multiplicador. Se divide en 
presionar y soltar de baja, mediana y alta presión. También fuerza de presión, 
controlar el movimiento ascendente-descendente del travesaño móvil, que 
incluye bajada rápida, descenso hacia abajo (freno), ralentizar (arrancar el 
molde), acelerar y ralentizar al final. 
El grupo de válvulas II (bloque de válvulas del acumulador) es el circuito de 
control del acumulador.  
El grupo de válvulas III (bloque de válvulas de servicio) controla el dispositivo de 
expulsión. 
La estación de bombeo suministra la energía para el sistema hidráulico. 
Presuriza el aceite necesario para todos movimientos. También circula aceite 
para filtrar y enfriar. Se compone principalmente de la bomba de aceite principal, 
filtro de enfriamiento bomba, refrigerador, filtro, tanque de recuperación de fugas 
de aceite, etc. 
Las tuberías hidráulicas conectan todas las partes del sistema hidráulico. 
 
 





4.3.2.2.5. Sistema neumático 
El sistema neumático es un dispositivo auxiliar de la prensa. Proporciona una 
presión constante al tanque de aceite para empujar la varilla de seguridad para 
colgar el haz móvil para el mantenimiento, el reemplazo del molde y limpio. 
También tiene un dispositivo de vacío para mantenimiento. 
 
Figura 26: Vista del sistema neumático. 
 
4.3.2.2.6. Dispositivo de seguridad 
 
Esto se utiliza para evitar la caída inesperada de la viga móvil cuando se da 
servicio a la prensa. Levante el palo de la alegría, la barra de seguridad colgará 
el travesaño. Este dispositivo está interconectado con el sistema de control 
eléctrico. Está diseñado razonablemente, lo que garantiza la comodidad y el 
funcionamiento sencillo. 
 





4.3.2.2.7. Panel de control  
Utiliza la tecnología CAN BUS, trata de la más reciente tecnología propuesta 
para aplicaciones de tipo FIEL-BUS. Las características principales del sistema 
CAN-BUS son el control y la integración. La precisión del control y la forma en 
que diversas funciones pueden interactuar, crear oportunidades sin precedentes 
en la gestión de prensa, este sistema permite instalar secciones “on board” 
reduciendo al mínimo la utilización de cables eléctricos sustituidos por un solo 
cable de transmisión de datos. También posibilita la instalación de un PC para el 
operador. 
• Posibilita instalar las “up grades de software” directamente del operador final 
con la transferencia de los archivos a través de la conexión USB.  
• El interfaz con el operador y hecha a través de una pantalla de 15” con “touch 
scream”. Además de registra la cronología de las ultimas50 alarmas, el sistema 
memoriza hasta 150 programas de la producción. 
• Elabora una variedad de mensajes de autodiagnóstico y mantenimiento, 
aproximadamente 500, que se pueden utilizar para evidenciar las principales 
causas de las eventuales paradas. 
• Si conectamos a una computadora, en la computadora con interface gráfico se 
puede visualizar lo siguiente: 
a.- 999 programas de funcionamientos de la máquina. 
b.- Cronología de las últimas 100 alarmas. 
c.- Personalización de los mensajes de mantenimiento. 
d.- Almacenamiento de los datos de producción (tiempo de funcionamiento y 






Figura 28: Pantalla de la prensa. 
4.3.2.2.8. Sistema de enfriamiento ENEAPLUS 
Estos intercambiadores de calor están pensados, diseñados y construidos para 
el enfriamiento del aceite de las prensas en la industria cerámica. 
Son de fácil instalación, completamente automáticos, puede funcionar en 
condiciones duras, ambientes típicos de la industria cerámica y mantener en un 
ambiente libre. 
 






El molde formador, se llama así porque sirve para dar forma a la masa prensado; 
está constituido por dos partes bien diferentes. 
La parte inferior, fijada en la bancada de la prensa, está compuesta por la matriz, 
sostenida por una serie de soportes y por los estampos formadores inferiores 
unidos con el extractor hidráulico. 
La parte superior fijada en la traversa móvil, está compuesto por una placa que 
sostiene los punzones superiores. 
Los punzones inferiores y superiores de la matriz son calentados mediante 
resistencias eléctricas con el fin de impedir que se adhiera el polvo. 
Tres sondas térmicas verifican constantemente la temperatura de los punzones y 
de la matriz, permitiendo el control y la regulación mediante tres aparatos 
diferentes. 
Existen diferentes tipos de moldes, en la planta 03 de celima se usan los de tipos 
tradicionales ya que en su base del molde llevan 4 orificios centrados que sirven 
para el enganche de las velas del extractor en la prensa. 
Puede ser instalado en cualquier tipo de prensa y se adapta a todas elevaciones 
existentes. Este tipo de molde es apto para todas las producciones con cualquier 
tipo de empaste. Durante el prensado los punzones superiores penetran en la 
cavidad correspondiente de la matriz, que está fijada rígidamente en la parte 
inferior del molde mientras que la extracción se hace porque se levantan los 
estampos inferiores. La limitación de este molde radica en el hecho de que tiene 
la “cara buena” de la mayólica dirigida hacia abajo. Durante la extracción, la cara 
buena roza la matriz y podría alterar su integridad. Por el mismo motivo, 






Figura 30: Almacenamiento de moldes en stock. 
 
  
Para la compactación del cuerpo prensado se debe mantener y respetar las 










Para el montaje del molde se debe de realizar una reparación guiándose del 
plano y se debe verificar las medidas de las cavidades, las alturas, la 
perpendicularidad y el paralelismo de todas las placas. 
 
 
Figura 32: Vista del molde en plena inspección de medidas. 
 
4.3.2.2.9.1. Placa magnética superior 
Estas placas superiores sirven para sujetar mediante el magnetismo a los 
estampos superiores en la prensa. Se fija en la traversa móvil de la prensa. 
 







4.3.2.2.9.2.   Estampos superiores 
Son piezas delgadas con base de metal que tiene revestimiento de goma en 
una de las caras. 
En el interior de los estampos isostáticos hay canales por donde se distribuye 
aceite y que se utilizan para compensar defectos de carga y minimizar 
retracciones y roturas del material en la quema en los hornos. 
Son de medidas específicas según plano y se presurizan con aceite a 2 bares 
de presión. 
  
Figura 34: Vista de almacenamiento de estampos superiores. 
 





4.3.2.2.9.3. Estampos inferiores 
Son piezas de metal que tienen impregnados resina en una de las caras. 
Soportan la carga en las prensas. Sirven para dar un buen acabado a las 
mayólicas. La dureza de la resina es de 92 shore. Son piezas delgadas que 
encajan en la cavidad del molde. Tienen medidas con alta precisión. 
 




Son piezas que se colocan alrededor de las cavidades de la caja del molde. 
Soportan rozamientos por lo tanto tienen alta resistencia al desgaste. Son 
piezas templadas que alcanzan una dureza de 52 Rockwell. 
Tienen dos lados de usos y en ellos se rectifican los ángulos al que fueron 






Figura 37: Vista de las lastrinas. 
 
4.3.2.3 Levantamiento de información de tiempos de paradas y 
mantenimientos de la prensa 
Se recolecta la información de las paradas imprevistas de los equipos que se usan 
en la producción y se filtra para conocer en detalle solamente las paradas de la 
prensa. 
Con estos datos se reconoce cuáles son las fallas más frecuentes y se toma 
medidas de solución, por ejemplo conocer la marca y calidad de los repuestos, 
realizar un cronograma de inspección y capacitar a los técnicos de mantenimiento 
del área de prensado. 
En el grafico se muestra las fallas frecuentes y se agruparon en el sistema que 
corresponda. Llegando a la conclusión que los problemas mecánicos e hidráulicos 
son más frecuentes. 






Figura 38: Fallas frecuentes de la prensa. 
 
4.3.2.4 Inventario de repuestos en stock de la prensa PH 01  
Se procedió a realizar un listado de todos los repuestos de la prensa 01 en toda la 
planta, para ello se fue a recolectar información y verificar los repuestos al almacén 
y al taller de prensa. 
Al realizar este listado estamos al tanto de lo que se tiene de repuestos para hacer 
un mantenimiento, se llega a conocer la cantidad, el código y el valor de los 
repuestos, también se llega a saber que repuestos tienen más movimientos y que 
repuestos no se usa con frecuencia. 
Esto servirá para informar al encargado de planeamiento de compras en bajar o 






















































































En el gráfico siguiente se muestra el stock de materiales que se tienen en el taller 
de prensado. 
 






4.3.2.5 Inventario de repuestos de la prensa PH 01 que no hay en stock 
A continuación se realiza visitas y se recolecta información del área de prensado 
sobre los repuestos que se necesitan para la prensa 01. Se realiza un listado de los 
repuestos críticos que se requieren con urgencia para que los de área de 
planeamiento generen pedidos de compra, se detalla la cantidad mínima de stock 
que debe haber siempre y se menciona los criterios de la necesidad. Esto 
contribuirá para tener un control de todo los repuestos que se requiere y que se ha 
informado al área de planeamiento. 
 





Lista de repuestos de la prensa  
A continuación se mostrara la lista de los repuestos de la prensa que fueron 
recopilados. 
Se detalla los repuestos del bloque de servicio de la prensa. 
 
Tabla 08: Lista de repuestos del bloque de servicios. 
Se detalla los repuestos del bloque de válvulas  
 






Se detalla lista de repuestos críticos de la prensa del carro alimentador, 
centralina y unidad de enfriamiento. 
 
 











En el cuadro siguiente se detalla los códigos y las funciones de las válvulas de 












Figura 39: Vista de las válvulas del bloque de control. 
 
 
En el cuadro se muestra el resumen de la cantidad de válvulas que se encuentran 
operando en la prensa PH01. 
 
 









En el siguiente cuadro se muestra la cantidad de orings que se usa, asi como 
tambien se solicitan para tener en stock. 
 
 









En cuadro se muestra la cantidad de mangueras que se usan en la PH 01, se 
detalla la longitud y tipo de conección. 
 
Tabla 14: Lista de repuestos de mangueras de la prensa PH 01. 
 
En el cuadro se muestra la lista de repuestos del sistema neumáticos que se usan 
en la prensa PH 01. 
 








4.3.2.6 Recolección y verificación de planos realizados en la empresa 
Esta parte del proceso se adjuntara toda la recolección de planos que se ha 
adquirido en el área de prensado. Estos planos fueron diseñados por los técnicos 
cuando el equipo estuvo parado por fallas, aprovechando el tiempo ya que no se 
contaba con estos repuestos y se procedieron a mandar a fabricar a proveedores 
locales ya que importar repuestos originales toma mucho tiempo aproximadamente 
tres meses por vía marítima. 
A continuación se mostrara los planos de los repuestos que se mandaron a fabricar 
por motivo de urgencia y para mayor detalle se adjuntara en el anexo. 
Acople de motor y bomba principal. 
 






Bocina de bloque de multiplicador. 
 
Camisa de pistón principal. 
 








Perno de sujeción de multiplicador. 
 






Pistón principal de la prensa. 
 
Acople de bomba de la prensa. 
 






























4.3.2.7 Entrevistas, encuestas y recomendaciones de los expertos en el 
campo. 
Para este proceso se solicitó información a los técnicos, encargados y expertos del 
área de prensado. Se toma las anotaciones más importantes y luego se redacta los 
conocimientos adquiridos como: parámetros, procedimientos y la problemática de la 
prensa PH01. 
A continuación se describe el problema que hay en la prensa PH01 y la solución 
que plantea el experto del área de prensa. 
 
Problema:  
 Desarme constante del motor principal por los rodamientos desgastados.  
 Calentamiento del aceite. 
 
Solución:  
 Cambio del motor para posterior reparación.  
 Cambio del enfriador de aceite. 
 
 
Luego también se llega a conocer mediante los expertos los pendientes que se 
tiene en la prensa PH01. 
 
Trabajos Pendientes:  
 Poner una válvula check en el bloque de filtraje para evitar que el aceite va del 
tanque directamente a la bomba de aceite. 
 Poner filtro dializador del aceite para postergar y mantener la buena calidad del 
aceite de prensas. 
 
También se logró adquirir información sobre el procedimiento de la puesta en 












Procedimiento de inspección y puesta en marcha de la prensa 
 
INSPECCIÓN PRE-INICIO 
CONFIRMAR QUE EL CALENTAMIENTO DE LOS COMPONENTES ESTÉN 
CORRECTAMENTE CONECTADO 
CONFIRME QUE EL INTERRUPTOR ELECTROMAGNÉTICO DEL MOLDE ESTÉ EN EL 
LUGAR CORRECTO 
COMPRUEBE SI NIVEL DE ACEITE QUE SE ENCUENTRA EN LA CIMA DE LA 
PRENSA 
COMPRUEBE SI LA PRESIÓN DEL ACUMULADOR SE ENCUENTRE EN EL 
CORRECTO 
COMPRUEBE SI LA PRESIÓN DE LA VÁLVULA REGULADORA NEUMÁTICA ESTÉ EN 
1-1.5 BAR  
COMPRUEBE SI EL INDICADOR DE OBSTRUCCIÓN DE FILTRO ESTÁ CONECTADO 
ENCIENDA LA BOMBA DE RECUPERACIÓN DE ACEITE Y COMPRUEBE QUE EL 
SENTIDO DE ROTACIÓN SEA EL CORRECTO 
ENCINDA LA BOMBA PRINCIPAL Y CONFIRME LA ROTACIÓN CORRECTA 
COMPRUEBE QUE EL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO ESTÉ ENCENDIDO 
 
A continuación, se detalla el procedimiento de la reparación de las actividades y 
reparación de los moldes adquirido del supervisor de matricería. 
 
Procedimiento de trabajos de matricería c3 
Actividades  
Identificación de moldes 
 Tipo de formato 45x45 ,30x60, 60x60, 60x120. 
 En qué prensa se debe instalar. 
 Marcar e identificar si el magnetismo es de 24v o 48v. 
 Estado de molde stock, en reparación, trabajando en que prensa. 
 Saber los totalizadores 
 
Que comprenden la reparación parcial 
 Separación de caja matriz del molde y desmontaje de reglas y resistencias. 
 Limpieza de las partes. 
 Verificación del estado de la caja matriz, placa base, placa expulsora, cepos y 
fuelle. 
 Rectificado de caja matriz por una cara, rectificado de cepos. 
 Verificación de las resistencias en cepos y caja matriz. 
 Protección con anticorrosivo del lado de las lastrinas que no van a trabajar. 
 Instalación de reglas y resistencias en caja matriz y cepos. 
 Montaje de caja matriz en molde. 





A continuación, se redacta el procedimiento de cambio de aceite de la prensa que 
fue adquirido por los técnicos del área de prensa.   
Cambio de aceite: 
1. Conectar mangueras en el conector de descarga de la placa de servicio, en 
las tuberías de ingreso y salida de la bomba del sistema de enfriamiento hacia 
un recipiente vacío para evacuar el aceite usado. 
2. Abrir válvula Check para descargar aceite de las placas de los Elementos 
Lógicos 
3. Presurizar la prensa a 1.5 bar de presión.  
4. Descargar el aceite a través de la bomba portátil, la manguera conectada en 
la placa de servicio y en las tuberías de la Enea Cooling. 
5. Una vez concluido la evacuación de aceite despresurizar todo el sistema oleo 
dinámico.   
6. Desmontar filtros usados de aspiración bomba principal, centralina (SP 1), 
sistema de enfriamiento (SP 6), válvula proporcional carro (SP4). 
7. Limpiar deposito centralina aspiración de bomba.  
8. Instalar filtros nuevos en: Aspiración bomba principal, centralina (SP 1), Enea 
Cooling (SP 6), válvula proporcional carro (SP4). 
9. Cambiar filtros nuevos a bomba portátil para llenado de aceite.  
10. Llenar aceite nuevo a la prensa con la bomba la bomba portátil 250 gl. (4.5 
Cilindros). 
11. Cerrar la válvula check en la placa de los Elementos Lógicos de 
acumuladores. 
12. Presurizar el sistema con 1.5 bar de presión, abrir las llaves de purga en la 
tubería del sistema de enfriamiento hasta apreciar el flujo. 
13. de aceite limpio por la manguera que está conectado al recipiente de aceite 
usado.  
14. Despresurizar sistema.  
15. Concluir con llenado de aceite 300 galones aproximadamente en total (5.5 
cilindros) durante el último proceso de llenado de aceite. 
16. verificar constantemente el nivel de aceite en la prensa a través de la varilla 
de verificación, ubicado en el tanque superior de la prensa. 






18. Presurizar la prensa a 1.5 bar y verificar que todas las válvulas de cierre en 
circuito hidráulico del sistema de enfriamiento y la prensa estén abiertas. 
19. Purgar el sistema de aire retención en el circuito hidráulico.  
20. Encender la bomba de recirculación de aceite y la bomba del sistema de 
enfriamiento por espacio de 10 minutos y purgar el aire del sistema 
hidráulico de la prensa (aflojar el conector de la manguera de drenaje de la 
bomba principal y la purga del sistema de enfriamiento. 
 
• Inspección de nivel de aceite 
 
Cuando la traversa móvil está en la posición de límite superior y la bomba 
principal parada, comprobar el volumen del aceite. El nivel de aceite debe estar 
en el rango de 1/2 -2 / 3 de la pantalla del tanque principal. 
   
• Temperatura del aceite 
 
La temperatura normal es de entre 20 y 47 ° C. 
 
• Relleno de aceite 
 
Utilizar la bomba de circulación de la estación de bombeo para pasar el aceite 
a través del filtro. El filtro debe ser de 10 micras. 
 
• Aire comprimido 
 
El aire comprimido para la prensa debe ser seco para evitar un alto contenido 
de agua contaminar el aceite. 
 
• Mantenimiento acumulador 
 
Cada mes, haga una verificación de presión. Acumulador de servicio debe 
realizarse después de descargar totalmente la presión del sistema hidráulico. 
Sólo se pueden utilizar herramientas especiales para llenar el aire para 






4.3.2.8. Confección del manual o propuesta del plan de mantenimiento de la 
prensa.  
Para llevar el control de las fallas y mantenimientos se deberá llenar los formatos de 
reportes diarios. 
Este formato será llenado por los mecánicos de los tres turnos, donde detallaran los 
trabajos realizados y reportaran las posibles fallas para que el encargado del área 
de prensado inspeccione e informe al planner de mantenimiento y así se programe 







Formato de inspección – Check list de la prensa PH01 
En el presente formato se llevara control de las inspecciones diarias de la prensa, el 
encargado del área de prensado realizará la inspección en el turno día. En la parte 
de observaciones deberá anotar los problemas críticos o fallas para poder corregir 
en una parada programada. El líder del área deberá informar al planner de 
mantenimiento las fallas para que se reparen y pueda planificar una parada 
programada.  
 
A continuación se presenta el cronograma anual de mantenimiento preventivo que 
será realizado por los técnicos del área, sirve para tener el equipo en buen 














4.3.2.9. Capacitación del personal 
Para llevar a cabo el plan de mantenimiento preventivo es indispensable que los 
operadores y los técnicos tengan un conocimiento básico sobre hidráulica, 
operatividad de las máquinas y uso del manual confeccionado, por lo que se 
consideró capacitarlos por medio de los especialistas del departamento de 
mantenimiento. 
Para las capacitaciones se formaran 3 grupos, los cuales recibirán la capacitación 
en la semana que pasen al turno día, esto bajo coordinación entre las áreas de 
producción y mantenimiento, tendrá una duración promedio de 2 horas semanales. 
1. Capacitación de Hidráulica 
El contenido de la capacitación se detalla a continuación: 
1. Conceptos básicos de hidráulica (presión, caudal, unidades de medida, entre 
otros). 
2. Seguridad con el equipamiento hidráulica. 
3. Elementos y simbología de un circuito hidráulico básico.  
4. Unidades de mantenimiento, funciones y elementos.  
5. Identificación de racores y mangueras hidráulicas.  





Los objetivos de este módulo:  
 Lograr que los operadores conozcan los distintos elementos hidráulicos de 
sus máquinas para que hagan los cambios caso de daño y sepan como las 
deben solicitar el repuesto.  
 Mejorar la interpretación de lectura de los instrumentos de medición para 
que los operadores hagan diagnósticos sobre funcionamiento de sus 
máquinas. 
 Mejorar las habilidades para reparaciones y mantenimiento básicos de 
elementos hidráulicos. 
 
2. Operatividad de máquinas y uso del manual confeccionado 
Los temas a tratar son los siguientes:  
1.  Funcionamiento de la máquina. 
2.  Como operar adecuadamente la máquina. 
3. Riesgos de la mala operatividad. 
4. Seguridad al operar una máquina. 
5. Fundamentos de lubricación de máquinas. 
Los objetivos de este módulo son:  
 Reducir productos defectuosos. 
 Identificar partes de las máquinas.  
 Mejorar las destrezas de los operadores.  








Plan de capacitación del personal de prensado 
Se realiza el siguiente cuadro mostrando los meses y las semanas en que se 
llevaran a cabo las capacitaciones del mantenimiento preventivo de la prensa PH 
01, a los 3 grupos que se formaron. 
 
Tabla 16: Cronograma de capacitación. 
 
Formato de evidencia de capacitación 
Se realiza el siguiente formato para gestionar la asistencia de los técnicos y 
operadores del area de prensado. Se tendrá como registro y evidencia de los temas 



























5.1 Recursos requeridos 
A Continuación se detalla el precio aproximado para cada proceso del plan de 









5.2 análisis económico – financiero 
  5.2.1 En función de las paradas imprevistas en la prensa hidráulica 
En el proceso de producción, la prensa hidráulica representa un aproximado de 
50 % de las paradas imprevistas, en el conjunto de paradas por mantenimiento 
correctivos de todos los equipos que se usan para la fabricación de mayólicas. 
Según los datos recopilados y verificados de acuerdo al ciclo del proceso de 
producción se identifica que cada 23 min se produce un aproximado de 420 
metros cuadrados de mayólicas. 
 
En 23 minutos = 420 metros cuadrados 
En 1 hora = 1095 metros cuadrados 
Entonces en 15 horas = 16425 metros cuadrados 
 
Por lo tanto, según el promedio de 15 horas mensuales por paradas imprevistas 
de la prensa hidráulica, se dejan de producir un aproximado de 16425 metros 
cuadrados de mayólicas. 
Con el presente informe se propone disminuir ese tiempo de paradas imprevistas 
de la prensa hidráulica en un 50 %, es decir que entre las paradas programadas 
por mantenimiento preventivo de la prensa hidráulica, no se debe exceder en 
más de 8 horas en cada mes. 
Por lo tanto, con la puesta en marcha de este proyecto se lograra aumentar la 
producción en cada mes un aproximado de 8 mil metros cuadrados, que 
representa un 2 %. 
También se puede visualizar desde el punto de vista económico que se obtendrá 
un ingreso adicional aproximado de 176 mil nuevos soles, que serán utilizados 
para disminuir los costos en la producción. 
 
Cada metro cuadrado=22 soles 












  5.2.2 En función de la producción real y proyectada total 
 
Para los cálculos económicos se detalla en el grafico la cantidad de producción 
mensual y la meta de producción. 
 
Tabla 18: Comparación de producción real y la meta de producción. 
 
En la planta cada mes para los gastos de repuestos se tiene proyectado una 
cantidad y en el grafico se muestra que se viene gastando más del presupuesto 
proyectado. 
 














 Es factible minimizar las paradas imprevistas en el área de prensado, lo 
cual consiste en la elaboración del plan de mantenimiento preventivo de 
la prensa hidráulica PH01, desarrollándose información del equipo y 
cronograma de mantenimiento preventivo. 
 Minimizando las paradas imprevistas en el área de prensado, se logra 
aumentar en 8 mil metros cuadrados mensuales y cubrir los planes de 
producción para cumplir los pedidos s de los clientes. 
 Minimizando las paradas imprevistas en el área de prensado, se logra 
reducir la cantidad de horas perdidas de los equipos y de la mano de 
obra en 8 horas mensuales, que se refleja en una mayor producción. 
 Minimizando las paradas imprevistas en el área de prensado, se logra 
reducir los altos costos de producción con un ingreso adicional de 176 



















 Indicar al personal de la existencia y poner en práctica de este manual de 
mantenimiento preventivo 
 Realizar un inventario de los repuestos para así adquirir los mismos de 
forma oportuna  
 Informa para que aumenten el stock de los repuestos, ya que están 
aumentando líneas de producción 
 Culminar de codificar todos los repuestos de la prensa 
 Implementar un taller de mantenimiento con las máquinas y herramientas 
necesarias. 
 Operadores y personal de mantenimiento leer el manual de instrucciones 
para operar cuidadosamente la máquina.  
 Cuide bien este manual. No habrá reemplazo en caso de pérdida.  
 Guarde el manual en un lugar de fácil acceso para facilitar su consulta. 
Mantenga cerca a la máquina para que operadores y personal de 
mantenimiento   tengan acceso fácil al manual. Siempre siga 
cuidadosamente las instrucciones para evitar daños a la máquina y al 
operador. 
 Este trabajo se puede tomar de referencia para ejecutar el plan de 
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Lista de equipos de producción Línea Nro. 01
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